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CAPITULO 1. INTRODUCCION.

Con la llegada de los espafioles a Chile, fuertbodaocidas las primeras vifias en la zona
de la Cuarta Region, debido a su excelente climaocambién al abundante agua que habia
por el paso del rio Limari. Esto, favorecié el aréento de la uva con altos niveles de azUcar,
por lo cual, después de la fermentacion se produrcécohol etilico con un alto grado.

Debido a que practicamente, el vino, era desconoadChile, comenz6 un auge por
este producto y, como se fabricaba solo de fornesamal, era consumido por el sector mas
acomodado de la clase social de aquellos tiemposxianadamente entre los afios 1500 y 1550

debido a los bajos volumenes producidos en es@@Fgo

Posteriormente, se comenzo6 a masificar la plamatgdifiedos, como también aumento
la cantidad de cepas, lo que llevé a industrialagroduccion de vino. Asi, de esta manera las
personas que tenian grandes territorios con este frudiesen optimizar los recursos para
comercializarse de manera mas rentable y conjumiznsen esto, hacer este producto accesible

a la poblacion de menores recursos.

Por esta razén, el desarrollo se dividio en sulogsos, dentro de los cuales se encuentra
el despalillar y posteriormente moler la uva, edrdel racimo obtenido en la cosecha de este
fruto dividirlo en dos: el tallo y el grano de uva.

A raiz de la masificacion de vifiedos, las empresdsicadoras de maquinas
despalilladoras, se enfocaron en hacer éstas herntas para grandes volimenes de uva. Sin
embargo, existe una gran cantidad de “vifiateres’,cuales no poseen grandes terrenos con
vifiedos, y quedaron a la deriva debido a que tigenpagar por el servicio de despalillado a
las grandes empresas, para asi, obtener este szdsprde una manera mas rapida, lo cual

aumenta ostensiblemente los costos de produccion.

Por esta razon, la siguiente investigacion congstevaluar una fabrica de maquinas
despalilladoras y moledoras de uva para pequeflisBneoes y asi entregar una mayor

rentabilidad a los pequefios empresarios del vino.



CAPITULO 2. OBJETIVOS.

e Fabricar maquinaria despalilladora-moledora concaundal inferior a los utilizados

industrialmente, para ser usados por pequefios sarme que deseen producir vino.

» Fabricar los repuestos necesarios para la mantedeida maquinaria, con disposicion

de un técnico que realice ésta y también el caabi@puestos.

» Explotar y liderar en la fabricacion y venta deedfto de maquinaria vitivinicola para

caudales reducidos.



2.1. ANTECEDENTES.

El proceso de despalillado consiste en ingresamcscde uva a una tolva, dicha tolva,
cuando desciende llega a un tornillo transportaékte tiene como funcion dosificar, para asi,
posteriormente ingresarla a un segundo tornillesipartador, pero en este caso es de paletas, y
este ultimo, tiene como objetivo principal sepailaiallo del grano de la uva. Este proceso, se
hace posible mediante un cambio de velocidad mactientre el tornillo transportador sin fin
y el de paletas. En este Ultimo, se tiene una@édm hacia el eje (normal) y por consecuencia
una fuerza en la misma direccién pero con sentmeesto. Conforme a esto, se produce la
separacion del tallo con el grano, debido a qpeielero se sostiene por el efecto de las paletas

y el segundo se desgrana por la accién de dichasfue

A raiz de la hélice del tornillo transportador ddepas, el tallo evacta la maquina de
forma axial, mientras que el grano lo hace radiatmeen donde lo recepciona un canasto con
orificios que gira en sentido contrario al movimemel tornillo transportador de paletas,
también para dosificar la cantidad de uva quedala maquina.

Posteriormente, el grano de uva llega a una magpiaase denomina moledora. Esta,
por medio de rodillos de un elastémero con un ejaakro inoxidable, aprieta el grano con la
suficiente fuerza para romperlo pero sin tritueasémilla ni el hollejo.

Para efectos de esta tesis, se midieron las veldesdrotacionales de los distintos
componentes de la maquinaria, con un tacOmetrtafligara lo cual éstas se mantuvieron sin

variacion para los efectos de célculo.

Segun las empresas que comercializan este tipadanismos en Chile, las dividen por el
flujo méasico segun las necesidades del clienteguakes se detallan a continuacion:

* De 10.000 a 20.000 (Kg/hora).
» De 30.000 a 50.000 (Kg/hora).

* De 75.000 a 100.000 (Kg/hora).



Los datos citados anteriormente, indican que ésjaacidades no satisfacen las necesidades
de los pequefios agricultores, quienes poseen yeafisie de terreno mucho menor que las
grandes empresas, que se dedican a este rubremBargo, es importante sefialar, que para
satisfacer estos grandes caudales, las empresagcesariamente tienen esa cantidad de

vifiedos, por lo que necesitan comprar uva paradlawcabo esos grandes procesos.

De acuerdo a cifras estadisticasa hectarea de vifiedos produce en promedio (Kaf)0
de uva. Ademas, con 100 (Kg) de uva se obtienededior de 75 (litros) de mosto, lo cual

después de la fermentacion se transforma en vino.

En la siguiente tabla, de acuerdo a la informadéta empresa DELLA TOFFOLA S.A,,
muestra la venta de maquinaria despalilladora-neoéedn los Ultimos cinco afios:

Ton/hora 2010 2011 2012 2013 2014
10a 20 7 5 12 9 15
30a50 9 17 15 11 13
75a 100 8 5 5 8 6

Tabla N° 1: Andlisis informacion entregada por @ialRojas.
Fuente: Elaboracion propia.

A raiz de estos datos, se puede concluir que lEy@omedio anual de la maquinaria

antes mencionada, sigue la siguiente distribucion:

! Informacién entregada por Claudio Rojas, vendeéogquipos para la vinificacion y aceite de ollmpresa
DELLA TOFFOLA S.A.
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Gréfico N° 1: Elaboracion propia. Informacién egaida por Claudio Rojas
http://www.dellatoffola.it/enology/con-membrane-@mriche_1 0 266

Se puede concluir que la venta de menor capacalatbtcreciendo ostensiblemente, lo
gue no es extrafio, debido a que el vino ha tenidarecio muy prometedor en los Gltimos dos
afos, ya que cada vez mas agricultores tratarbdedasu propio vino y no vender la uva a las
grandes empresas.

La maquinaria de capacidad media es la mas vengiidgue este es el sector de los
medianos empresarios, es decir, son los que compeamor lo que el proceso debe ser lo mas
rapido posible debido a la oxidacion que presemtad cuando se tiene almacenada. Debido a
esto, la preferencia de los propietarios, son laguimas de capacidades medias altas.

Debido a la creciente demanda que han tenido lagimes despalilladoras de bajo
caudal, uno de los objetivos es crear un mercadomeroempresarios que deseen fabricar su
propio vino con maquinas de inferior caudal dejlzesse ven en la gréafica, ya que es un mercado

gue no tiene abastecimiento por empresas, yargemacionales o nacionales.

También, un objetivo es competir con la maquinpaiea los caudales que se ven en la
gréfica, debido a que estas herramientas son iagestpor las empresas del rubro, tales como
Della Toffola S.A; Bucher Vaslin o Diemme entre otras. Por lo cual, se puede crear una
empresa que fabrique este tipo de maquinaria de.Chi
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Otro punto importante, es que no existen todoegpgestos para estas maquinarias aqui
en Chile, por ende si se desean traer del extrgrgertiene que realizar flete aéreo (cuando
es urgente); esta situacion eleva mucho mas lésds produccion, agregando a esto el tiempo
de espera.

2.2.NORMATIVA

Si bien, es cierto que no hay una norma que datercual es el metal que se puede
utilizar en contacto directo con los alimentos aguiChile, el acero inoxidable se recomienda
para esta aplicacion. A continuacion, se presentarticulo del Reglamento Sanitario de

Alimento del Ministerio de Salud chileno, que hace menei@ste tema:

ARTICULO 125 .- Los metales en contacto con los alimentos ynsatgrias primas no
deberan contener mas de uno por ciento de impucenasituidas por plomo, antimonio,
zinc, cobre, cromo, hierro, estafio consideradasoajunto, ni mas de 0,01 por ciento de
arsenico, ni otros contaminantes constituidos petates o metaloides que puedan
considerarse nocivos. Asimismo, los utensiliogpientes, envases y aparatos fabricados
con metales, no deberan ceder las sustanciassefialadas en cantidades superiores a
las indicadas.

Sin embargo, la Organizacion Mundial de la SaluMf), recomienda el uso de acero
inoxidable para todos los casos en que un metalegstontacto directo con los alimentos. Su

representante general, el médico Lee Jong-Wooé&l afio 2004 comento:

(...) internacionalmente, el material de preferemeida industria alimenticia es el acero

inoxidable sanitario, debiendo considerar que lgsedicies estén exentas de hoyos,

2 Sitio web:
http://www.minsal.gob.cl/portal/url/page/minsalclfiroteccion/g_alimentos/reglamento_sanitario_altoehtm
I
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grietas y otras imperfecciones que comprometaniderte de los productos. Estas
consideraciones también son validas para tornjiltiisos accesorios que estén en contacto

directo con los alimentos.
El mismo criterio debe ser aplicado a los recigenéquipos y utensilios utilizados.

A raiz de esto, la mayoria de las empresas adopfaraecomendado por dicha
institucion. Por lo que el material elegido en @stastigacion, sera acero inoxidable de la serie

304, ya que, es el mas recomendable para esteédipplicacion.

2.3.PROCESOS DEL VINO
2.3.1. Despalillado

El proceso de despalillado se lleva a cabo mediami& maquina denominada
despalilladora. Este equipo, esta compuesto esamarite por un tambor, donde se produce la
separacion entre el grano y el tallo, por medioladéuerza centrifuga del eje de paletas
concéntrico a este. Entre ambos, hay una diferelecizelocidad ostensible, razén por la cual

se produce este proceso.

El recorrido de la uva, en el interior de la maqudespalilladora es el indicado a
continuacion; esta es enviada al tambor, dondeadupe el despalillado, por medio de un
tornillo sin fin de alimentacién, el cual, dirigg liva hacia un eje de paletas, el que tiene una
velocidad suficientemente mayor, para producir edpdendimiento del grano de uva. Este,
evacula radialmente la maquina, mediante perforagiérposee el tambor, mientras que el tallo,

lo hace axialmente, debido a que el eje de paletasestas, genera una hélice.

Entendiéndose como despalillado al proceso dongeosieice la separacion entre grano
de uva y los escobajos, este es de vital impodaudebido a que estos ultimos, confieren un
sabor y olor no deseado al mosto, sobre todo, cuaneémperatura es elevada. El despalillado
evita la lixiviacion y el lavado de los escobajesbdéceos y no lignificados, y de esta manera,

no se presentan sustancias hidrosolubles en ebmost

Este proceso despalillado presenta varias venejas la cuales estan:



-12 -

1) Disminuye el volumen ocupado por la vendimia. 8nbiel tallo solo representa el 7%
del peso de la vendimia, en volumen alcanza aladibel 30%.

2) Para una vendimia despalillada, los depdsitos sampaquefios o en su defecto, menor
la cantidad de ellos.

3) Consecuentemente, es menor el volumen a transpopi@nsar, lo que disminuye la

cantidad de energia ocupada en el proceso.

También, cabe mencionar que el tallo en ocasiosde gran utilidad, usando una cantidad
muy baja, debido a que facilita el escurrido, pamtd, en mucha ocasiones se utiliza un
despalillado parcial.

Finalmente, el despalillado aumenta la acidez dw®l,\ero consecuente con eso tiene la
ventaja de aumentar la graduacién alcohdlica, &l es muy favorable para el proceso de

fermentacion.

Figura N° 1: Maquina despalilladora de uva, empBsita Tofolla
http://www.dellatoffola.it/enology/Diraspa-PigiatiNDC_1_0

2.3.2. Prensado

Este proceso consiste en la extraccion del liggitkse encuentra en el grano de uva.
Se realiza en prensas de tipo cond o disconhua y prensas neumaticas.

Las prensas continuas se componen por un tosimiléin y una malla perforada, y a la
salida, una tapa regulable.
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Las prensas discontinuas, pueden ser mecanicdsaulicas. El vino que se obtiene del
prensado, se le denomina vino de prensa, el cuabatenido aislado del volumen restante. En

este se realizan tratamientos especificos, y éihdess otro, como para destileria.

Para la construccion de la prensas, el materigidexies el acero inoxidable y se le da
una forma cerrada, para que el producto no se okidel interior de esta, hay una membrana
de polimero elastico, la que se expande al insaftaral interior de esta, la cual produce un
prensado suave y por etapa, para asi, no obtemashodeseadas.

Una vez acabado este proceso, comienzan los ferénpee-fermentativos, por haber

estrujado molido los granos de uva.

Figura N° 2: Equipo neumatico de prensado de uwaresa Della Tofolla
http://www.dellatoffola.it/enology/Presse-a-tankiudo_1_0 331

2.3.3. Fermentacion

Es el proceso mediante el cual los azlUcares qum gsesentes en el mosto se

transforman en alcohol etilico principalmente, guobn otros compuestos organicos.

Observando el proceso desde el punto de vista &iwrgse puede decir que la
fermentacion es una reaccion exotérmica, la clrdi una cierta cantidad de energia al
ambiente. Esta reaccion, libera £@as que provoca, entre otras cosas, que los voros el
champagne posean burbujas. Este gas, al ser més gee el oxigeno, logra desplazarlo y
llegar a zonas muy cercanas al suelo, creandosdksaire, razén por la cual es necesario

ventilar bien los espacios para este fin.
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Las encargadas de producir este fenOmeno sonJadues, las cuales pueden ser
quimicas o naturales, estas ultimas, son las nmagrwes, debido al caracter inorganico que esta

siguiendo la industria vitivinicola, hace vario®afi

Entre las levaduras organicas utilizadas para etgso vitivinicola, se puede mencionar

“Saccharom Cerevisiae”, “S. Bayanus”y “S. Oviftsfnentre otras. Cabe destacar, que cada
enologo debe elegir la levadura que mas convengagbgroceso, segun la cepa, el clima, el
mercado, etc. Debido a cada una de estas, pogeadimiento alcohdlico determinado.

2.3.4. Filtracion

Este proceso, es una operacion que permite sefzgparticulas solidas que se
encuentran en el vino, al retenerlas cuando etldlpasa por una pantalla porosa. Estas
particulas no son cuerpos neutros, es decir, tiearga eléctrica, por lo que pueden reaccionar
con los medios filtrantes, lo que facilita su opéra.

Este proceso se puede llevar a cabo en muchasetdpdargo de su elaboracion. Y esto van
desde una filtracion grosera hasta tratamientopl@iamente esterilizantes.

Las macromoléculas, como la cascara o las pgpda uva, son principalmente las
encargadas de otorgar el aroma caracteristicdrimlRor esta razén, en el proceso de filtracion
hay una pérdida de aroma. Esto es un problema ousadliminan las proteinas que son

causantes de la turbidez. Para este proceso, ipbegas utilizado es el filtro de vacio.

Figura N° 3: Equipo de filtracion en vacio, emprBsdla Tofolla
http://www.dellatoffola.it/enology/Con-pompa-di-estione-filtrato-interna_1 0_196
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El micro-filtrado es la etapa final del procesoed@boracion del vino. Se realiza justo
antes del embotellado, y la idea es retener todé&cpk que pueda ingresar a la botella y que
decante en ella, con la finalidad de no obteneespacie de sedimento en el fondo de la botella.
El costo econdmico de una micro-filtracion es retahente alto, pero se compensa con la
eficacia del proceso, la versatilidad y la fiakilil sin mencionar que no es necesario un pre-

filtrado. Los equipos usados para este fin recdéderombre de filtro tangencial.

Figura N° 4: Equipo de filtracion tangencial, enga®ella Tofolla
http://www.dellatoffola.it/enology/con-membrane-@miiche 1 0 266

2.3.5. Embotellado

Bajo este concepto, se describen las operacioresapducen al acondicionamiento

final y a la venta al consumidor de vinos.

Cuando se mencionan a vinos de calidad, la prihogsponsable de acondicionar el
producto, es la botella de vidrio, debido, a quesistente a la accion de acidos y bases (inerte),
razon por la cual no se altera al contener vinswennterior. Junto con la tapa hermética

denominada corcho.

En esta etapa del proceso, se busca dosificaneloan el volumen exacto, de manera
que en la botella, ademas, se otorge el espacesaeg para alojar el corcho, y también una

camara de aire, la que esta encargada de permiticiarta dilatacion del producto.
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Figura N° 5: Equipo de embotellacién, empresa DEtifolla
http://www.dellatoffola.it/enology/con-membrane-@ariche_1 0 26

2.4.COMPOSICION DEL VINO

El vino proviene de un proceso llamado fermentaguegradacion enzimatica, que da
origen a productos sencillos, como el alcoholatjleste se produce degradando la uva (meteria

vegetal) originada por la accion de microorganis(tesslevaduras).

El vino, al provenir de células vivas, posee umgralor nutricional, porque contiene gran
parte de lo que necesitan los seres vinos paraseutEntre los cuales se encuentran:

1- Agua: es el componente en mayor cantidad en el vappesentando el 85% de su
volumen. Esta agua biolégicamente pura, es deesdal el punto de vista de la
potabilidad como del punto de vista bacteriolégkesto debido al PH, ya que es un
factor que limita el crecimiento de microorganismos

2- Alcohol etilico y etanol: representa de un 10 a%G0#e la composicion. Desde el
punto de vista cuantitativo, este es el segundopoaente. Originado por la
fermentacion de la glucosa y la fructuosa. sopogacomponentes aromaticos del
vino y, posee un pequefio sabor dulce.

3- Glicerina y glicerol: posee un sabor ligeramentke@al vino. Es el encargado de
cuerpo consistencia y suavidad. En concentraciongsales, oscila entre 5y 15

gramos por cada litro de vino.
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4- Otros alcoholes: se encuentran en concentraciongsbajas, inferior a un gramo
por cada litro de vino. Estos dan lugar a la foridrade esteres, los cuales participan
en el aroma de los vinos.

5- Acidos: se de distinguir entre dos tipo de Acitisgue ya se encontraban en la uva,

y los que son originados en el proceso de fermgmac

5.1Acidos procedentes de la uva:

Acido tartico: este acido es el que se encuentmayor cantidad. Es un acido
fuerte por lo que influye de manera considerablelddH. Este disminuye su
concentracion en el proceso por precipitacion apfdoducto de un aumento en
el alcohol y disminucion de la temperatura.

Acido maélico: este acido es el que se encuentren@yor cantidad del reino
vegetal. Se encuentra en las hojas como en el f£gte tiene una gran presencia
cuando la uva se encuentra verde y, disminuye proeeso de maduracion de
la uva.

Acido citrico: su concentracion varia entre 10009 &iligramos por cada litro
de vino. Este acido, al igual que el anterior,aeslfnente metabolizable por las

bacterias, por lo que suele desaparecer en elgwraefermentacion.

5.2 Acidos generados en el preso de fermentacion:

Acido succinico: este acido es formado por la lavadue acomparia el proceso
de fermentacion. Este otorga gustos acidos, salgdamargos. Este es el
encargado de transmitir a las bebidas fermenta#asabor caracteristico que le
es comun.

Acido lactico: el contenido varia de 0.2 a 3 grapaiscada litro de vino.

Acido acético: es un producto secundario de la datacion alcohdlica. La
cantidad varia entre los 0.15 a 0.6 gramos por limdale vino. Este depende
de la composicién del mosto, ya sea, PH, azUcae lasl condiciones de la

fermentacion.
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6- Sales: estas sustancias, estan presentes en wenitanion que desde 2 hasta 4
gramos por cada litro de vino. Los componentesstiseson sulfitos, cloruros flaor,
yodo, boro, zinc silicio fosfatos, sulfatos, erdteos.

7- Sustancias volatiles y aromaticas: estas son leargadas de otorgar al vino el
aroma y el bouquet. En la actualidad, se han ffieandio mas de 500 sustancias que
componen el aroma. Fundamentalmente perteneceratso ciamilias: Acidos,

alcoholes, aldehidos y esteres.

m Agua 800 [g/l]

M Azucares 5 [g/l]

M Acido tartarico 4 [g/I]
Acido malico 3 [g/I]

M Acido citrico 0,5 [g/l]

M Acido lactico 0,3 [g/I]
Acido succino 1,5 [g/l]

Acido acético 1 [g/l]
Alcohol etilico 10 [g/I]
Glicerina 15 [g/I]

Gréfico N° 2: Composicion quimica del vino.
Fuente: Elaboracion propia a partir de los datdsrolos de mundo vino
http://www.mundovino.net

2.5.SALUD.

Una de las propiedades del vino son los efectosiyamssobre la salud. Estos efectos, se ven
Unica y exclusivamente en el consumo moderado,uga €n condiciones de sobreconsumo,

produce efectos nocivos para la salud.

Algunos beneficios que posee el vino, los cuales/ipnen de sus componentes, son los

siguientes:

1- Evita la ateroesclerosis, el cual protege consafdermedades cardiovasculares.
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2- Tiene la propiedad de disminuir el colesterol daffitDL). Este beneficio es conocido
como antioxidante.

3- Por todos es conocidos que es muy bueno para aBamipa carnes rojas. Esta razon
se fundamenta en que ayuda de manera ostensilaa@gestion de proteinas.

4- Reduce el riesgo de formacion de calculos renatemirola las infecciones urinarias

5- Aumenta la agilidad mental, ademas de prevenietaahcia.

6- Impide la formacién de células grasas y movilizla existentes. Debido a esto, reduce
la obesidad y el sobrepeso.

7- Producto de los acidos y alcoholes que presentaasg combatir la caries, la gingivitis
y dolor de garganta.

8- Presenta un efecto protector contra el cancer dstgia debido a sus efectos

antioxidantes.

Haciendo referencia al consumo moderado, se esiuada dosis diaria que se deberia
consumir para obtener estos beneficios, no debsuperior a los 40 gramos por dia. Debido a
que muchos de estos efectos benéficos para la salpodrian revertir, como por ejemplo,

aumentar el colesterol.

2.6.ESTUDIO DE MERCADO
2.6.1. Produccion Mundial

Si el vino fuese considerado como la principal famhe transaccion a nivel mundial, los
principales productores internacionales son Frargliacual cubre el 17.7% del mercado
mundial; Italia, con el 14.8%; Espafa, con el 14.4%sando por USA, Argentina, China y
Australia, llegando Chile, el cual cubre el 3.8%alproduccion mundial.

El pais con mayor superficie plantada en el musdéspana, con el 14.3% que equivale
a 1.082.000 ha, seguido por Francia con el 10.2%.080 ha). Por tanto, se puede concluir que
el principal exportador del mundo (Francia), n@legue posee la mayor cantidad de superficie
plantada (Espafia). Esto es, en gran medida, dalakdiferentes formas de produccion entre
estos dos paises, la cepa, la zona donde se eraclagpiantacion y, también al sistema de riego

menos tecnificado que tiene Espafa.
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En promedio, de una hectéarea de vifia en Franciegsecha aproximadamente 8.000
Kg. de uva, mientras que en Espafia, s6lo se obtie0€0 kg. De uva.

( N
M Francia 17,7%

M ltalia 14,8%

M Espafia 14,4%

HUSA6,7%

H Argentina 5,5%

m China 4,8%
Australia 4,1%

Chile 3,7%

Sudafrica 3,6%

Alemania 3,4%

L J
Grafico N° 3: Produccion mundial de vino afio 2014

Fuente: Elaboracion propia a partir de los datasroflos de la organizacion internacional de la yighvino (OIV)

http://www.oiv.int/oiv/icms/index?lang=es

La produccién de vino en el mundo, viene aumentamaofuerza desde el afio 2001,
siendo Francia el mayor productor de vino, sin egdyaen estos Ultimos afios, se ha estancado
debido a las crisis internacionales, donde Espafisido el principal afectado, y por efectos

climaticos adversos.

2.6.2. Demanda

El consumo de vino de los paises posee variacicames afio, sin embargo, se pueden
observar algunas tendencias. Segun algunas meekciea estima que el consumo de vino a
nivel global se ha incrementado un 3.5% desde®P@f7, y el crecimiento mas significativo

lo tuvieron principalmente tres paises: Rusia, d&saJnidos y China.
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Grafico N° 4: Consumo mundial de vino entre el 2662 al 2014

Fuente: Elaboracion propia a partir de los datdéerotios de la organizacion internacional de la yigavino (OIV)
http://www.oiv.int/oiv/cms/index?lang=es

A raiz de esto, se cree que Estados Unidos tehandyor aumento en los proximos
afos, quedando al nivel de consumo que poseeytahancia, aunque, el consumo de estos dos
paises ha tendido a la baja en los ultimos afios.

Por otra parte, China es el pais que ha experimiergh mayor crecimiento en el
consumo de vino en los ultimos afios. Aumentandanesolo afio (2010-2011) un 20%. Esto
es equivalente a decir que el consumo fue de 1B6n®s$ de cajas (12 botellas de 750 ml), lo
gue indica que una persona legalmente apta pasucmnalcohol, bebe alrededor de un litro
de este producto.

También, como dato adicional, el pais que consuésevimo es el Vaticano, pero no es
un referente para considerarlo en las estadistiedsdo a la reducida poblacion que posee.
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Gréfico N° 5: Los 10 paises que consumen mas ahtld vino por persona.
Fuente: Elaboracion propia a partir de los datdéerotios de la organizacion internacional de la yigavino (OIV)
http://www.oiv.int/oiv/cms/index?lang=es

En el grafico anterior (Figura N°10), se observe tps paises que poseen el mayor
consumo de vino son los europeos de la zona metita. El pais que mas vino consume en
Latinoamérica es Argentina, debido a las influen@alturales que provienen de Italia. Los
paises como ltalia y Rusia, poseen un gran congiebmlo a la tradiciéon de beber vino en

Europa.

También se puede decir que se aprecia un aumerglbcensumo global, la presencia
de grandes paises, como Canada, Brasil y, Japmo dienlas veinte primeras posiciones de los

paises mas consumidores de vino.

2.6.3. Situacion nacional

Considerando que Chile tiene condiciones partieslde suelo y clima, que presentan
los valles vitivinicolas, en conjunto con el trabpjofesional de especialistas y la seleccion de
las cepas, la industria vitivinicola se esta egpeando de manera creciente en vinos de alta

calidad. Estos vinos, han liderado el desarrollexjsortacion de este pais, por lo que cada vez
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se esta reforzando la imagen de Chile como pakeedor de productos agricolas de buena
calidad y, de esta manera, abrir el mercado arlaudigira.

Un dato no menor, es indicar que el vino se ubiteedos principales productos de
exportacion, lo anteceden el cobre, el molibdehsalenén y la celulosa, respectivamente.

2.6.4. Superficie de produccion

A fines de 2012, la superficie total de viiedohile alcanzaba 125.946 hectareas, las
gue se localizan principalmente en las regionda @ena centro sur, tales como, la regién de
Maule, del libertador Bernardo O"Higgins, De Valiao, del Biobio y la Metropolitana.

( 200 + )
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Grafico N° 6: superficie plantada con vifiedos efleCPeriodo 2002 a 2014.

Fuente: Elaboracion propia a partir de los datdsrodos de la oficina de estudio y politicas agsa(ODEPA)
http://www.odepa.cl/util/Web.action;jsessionid=DH&IA01DB7D8979B2AAA82BE8SOBC79

e
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La superficie total se distribuye en aproximadamerd.844 Predios, de los cuales un
83% posee menos de 10 Hectareas, un 14% tienelényr®&0 Hectareas, mientras que el 3%

posee mas de 50 Hectéareas.

Respecto a las cepas, se puede decir que el 78e8l&osuperficie total de vifiedos en
Chile, corresponde cepas tintas, y el 24.2% soasblancas.
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Entre las cepas de tinto, la mayor proporcion lsepoel cabernet sauvignon, el cual
representa el 48%, es precedido por la “uva pai&¥l), Merlot (15%), Carmenere (8%), Sirah
y tintoreras, cada una con un 3%. En los cepaslalec® destacan Sauvignon Blanc (31%),
Chardonnay (29%), moscatel (22%), Semillon (6%@rgnitel (4%).

En el afio 2012, la produccién de vino fue de 1/8®nes de litros, registrandose un
aumento de un 14 % en relacion al afio 2011. Devetidienen, un 84.4% corresponde a vinos
con denominacion de origen, mientras que el 10.@&esponde a vinos sin denominacion de

origen y el 5% restante, corresponde a vinos delavaesa.

2.6.5. Exportaciones

En el afio 2012, Chile exportd vinos por un totalldéb4 millones de dolares, el cual,
obtuvo un crecimiento de un 7.8% con respecto @al2ff11. Estas, representaron el 1.8% del
valor total de las exportaciones del pais, demat#era, el vino se situé como el quinto producto
agrupado de mayor exportacion. Actualmente, lossvichilenos se exportan a mas de 130

paises, con un volumen total en el afio 2012, det#BBlones de litros.

Del volumen de vinos que Chile exporta, un 55%esponde a vino embotellado con
denominacién de origen. El volumen de estos vinesde 403 millones de litros, aumentando
un 6.7% respecto del afio 2011. A la vez, se prasgnicrecimiento de un 5% en su precio
promedio, el cual, se aproxima a US$ 3 por litstefhecho, demuestra que los vinos chilenos

de esta categoria estan siendo muy cotizadosrearehdo internacional.

En cuanto a volumen, se puede decir que las exjpamts chilenas de vinos con denominacion
de origen se han duplicado desde el afio 1998, danadumen exportado era de 131 millones

de litros.

Los principales destinatarios de vinos con Denooigmade Origen son principalmente Reino
Unido y Estados Unidos que concentran el 19% %# tle este valor, respectivamente. Otros
de los mercados que se destacan son: Dinamarcad&arolanda, Irlanda y Alemania, con
valores alrededor del 5%.
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La industria vitivinicola local, ha presentado umarcada tendencia hacia la exportacion. Sin
embargo, no ha desarrollado, ni tampoco implemen&sirategias para posicionar al vino
chileno en mercados altamente competitivos, estalasvel de Francia e Italia. Pero si ha
tenido una excelente aceptacion en mercados dormd@®imo es masivo. Esta aceptacion, y
la fuerte competencia del mercado internacionah hamentado la importancia para la

produccion interna.

Por otra parte, también se ha educado al consumatonal y se ha desarrollado un interés
particular en el producto, siendo cada vez masraggu en decision, para seleccionar un

determinado producto.

El consumidor chileno, enfatiza en el aumento deelauencia de consumo, no asi, en la calidad
de este, aunque ahora esta presentando una temdeaurjuirir productos de mejor calidad. Por
otra parte, se puede decir que este presenta afeencia por los vinos tintos por sobre los

vinos blancos.

El consumidor chileno presenta tres factores deitapcia en el momento de la eleccion de un
vino, tales como “calidad”, “precio” y “experiencaterior”. Por otra parte, hay un aumento en

la percepcién que sefiala que a mayor costo, elegrie mejor calidad.

2.6.6. Encuesta de aceptacion de la maquinaria.

Este proyecto, esta acotado a los duefios de termantados con uvas que posean hasta 50
hectareas. Segun los datos estadisticos entregatirsormente, este nimero corresponde al
97% de los predios (13.428). De esta manera, saaidt informacion relevante para ver de los

grupos que esta dirigida este tipo de maquinarsaper la posible aceptacion de esta.

En esta encuesta, realizada de forma personad, palnhacion de 30 duefios de vifiedos, respecto
a la importancia que adquiere este tipo de magaipara la produccion de vino, se obtienen

los siguientes resultados:
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1) ¢Es usted productor de vino?
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Gréfico N° 7: Grafico de torta, que hace refereiacia pregunta: ¢ es usted productor de vino?
Fuente: elaboracion propia.

El 76.7% de los encuestados, sefiala que es prodiectono, aunque a baja escala, es

decir, producen para el consumo familiar y paradeeen forma artesanal.

El 23.3% de los encuestados, sefiala que no esqgboodie vino, debido a los altos

costos, debido a las horas hombre y también eptieque demanda.
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2) ¢Le gustaria producir vino?
(Pregunta realizada sélo al 23.3% de los encuestqu®no son Productores).
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Grafico N° 8: Grafico de torta, que hace referemcia pregunta: ¢ le gustaria producir vino?
Fuente: elaboracion propia.

El 66.7% de los encuestados, sefala que les guptaducir vino, y advierten que es

un proyecto que estan tratando de ejecutar.

El 33.3% de los encuestados, sefiala que no leslatidea de producir vino, debido a
gue la proyeccion de su negocio era aumentar tadeainde uva cosechada para comercializarla

a productores.

En esta pregunta, todos los encuestados sefialaea@ncalguna oportunidad de su vida,

habian sido productores.
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3) Respecto a los procesos para la produccion del vigdJd. Realiza alguno de los
procesos con el apoyo de algun tipo de maquinaria?
(Pregunta realizada so6lo al 76.7% de los encuestgqui® son Productores).

( )
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Gréfico N° 9: Gréfico de torta, que hace refereiacia pregunta:
¢Ud. Realiza alguno de los procesos con el apowigde tipo de maquinaria?
Fuente: elaboracion propia.

El 82.6% de los encuestados, sefiala que no ocupginntipo de maquinaria para la
produccion del vino a nivel industrial. Sin embargbel mercado sigue en aumento se hace
indispensable adquirir un sistema productivo matat#e.

El 17.4% de los encuestados, sefiala que al mesegpana maquina que les ayuda a

desempefiar el proceso de produccion. Aunque,ipetdé¢ maquinaria es bastante antigua.

En esta pregunta, todos los encuestados sefalaeoesgndispensable industrializar el
proceso para aumentar la calidad y la utilidad.
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4) Respecto al despalillado de la uva ¢Ud. Cree quefaadamental industrializar este

proceso?
4 )
msl
m DEPENDE DEL
MERCADO
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Grafico N° 10: Gréfico de torta, que hace referarcla pregunta:
¢Ud. Cree que es fundamental industrializar esteegpn?
Fuente: elaboracion propia.

El 80% de los encuestados, sefiala que es funddnmehistrializar no sélo este proceso,
si no que todos, debido a que para tener unaeitabilidad en Chile, se debe manejar dos
factores fundamentalmente, es decir, tener uncaltdal sin descuidar la calidad del producto
final.

El 20% de los encuestados, sefiala que depende=dedan. Es decir, quieren producir
un vino de alta calidad, el cual otorgue una wididlebido a su precio y no necesariamente al
caudal.

Estos ultimos sefialaron que, la calidad corresgoelia un vino inorganico Premium,
se refiere a no agregar aditivos quimicos al mpsto, también afiaden que este no debe ser
“maltratado”, es decir, se debe evitar al maxindustrializar este proceso. Debido a esto, el
proceso se debe realizar separando el grano ieséb con la mano.
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5) Haciendo referencia al mercado actual de este tipde maquinaria ¢Ud. Ha
solicitado una cotizacién formal para adquirir unamaquina despalilladora de uva?

(Pregunta realizada so6lo al 76.7% de los encuestgqui® son Productores).
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Grafico N° 11: Gréfico de torta, que hace referarcla pregunta:
¢Ud. Ha solicitado una cotizacién para adquirir sndguina despalilladora de uva?
Fuente: elaboracién propia.

El 69.57% de los encuestados, sefala que ha adlicitna cotizacién formal, debido a

que pretende realizar este proyecto industrializddorto plazo.

El 30.43% de los encuestados, sefiala que no tatadd una cotizacién. No obstante,
conoce el costo que posee esta maquina, debide aatiene pensado en llevar a cabo este

proyecto al corto plazo (dos temporadas).

6) ¢ Por qué razon no ha adquirido este tipo de maquimia?
(Pregunta realizada s6lo al 69.57% de los encuastac sefiala haber solicitado una
cotizacion formal)
Entre las razones que sefialaron, destacan tres:
A) Laprimerarazon, se refiere a la capacidad ecareoque se debe poseer para llevar
a cabo este proyecto y tambien a las oportunidgdesofrece el mercado para

solicitar un credito financiero.
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B) La segunda, hace referencia a la necesidad quieregliconsumidor. Las empresas
gue exportan este tipo de maquinaria, lo hace pdosan los grandes empresarios,
capaces de procesar un flujo ostensiblemente altwa, razon por la cual los costos
de adquisicion son tan elevados.

C) La tercera, hace referencia a que hay que optimermrsos, es decir, uno debe
disponer del tiempo necesario para observar efleletada arista del proceso v,
tambien verlo con una proyeccion, haciendo refgaea un futuro crecimiento de

este negocio.

7) Desde el punto de vista del alto costo de adquigioi de este tipo maquinaria ¢ ha
estudiado la posibilidad de arrendar este equipo?
(Pregunta realizada solo al 69.57% de los encuestqde sefala haber solicitado una

cotizacion formal).
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Grafico N° 12: Gréfico de torta, que hace referarcla pregunta: ¢ le gustaria producir vino?
Fuente: elaboracion propia.

El 68.75% de los encuestados, sefiala que ha eduldiaactibilidad econémica de
poder arrendar el equipo. Sin embargo, los costosegte concepto también son demasiado
altos, debido a que la empresa que arrienda la imqoomienza a cobrar desde que la
maquinaria salié de la empresa en que se encuehicada, sin importar el tiempo de

funcionamiento y la cantidad de uva despalillada.
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El 30.43% de los encuestados, sefiala que no hdiaiua factibilidad econdmica, pero si
lo han pensado. Sin embargo, todos llegan a la ansonclusion. La probabilidad de una
empresa que tiene la maquinaria, la arriende, masiado baja. Esto es, debido a que este es
un proceso temporal, y en una determinada zonastprbcesan este producto en la misma
fecha, por tanto, todos utilizan el equipo en &stha. Por otra parte, desconocen empresas que

se dediquen al arriendo de esta maquinaria.

8) ¢ Estaria dispuesto a adquirir una maquina despalédora de uva, en el corto plazo,
la cual tenga un menor costo que las que se comaldan actualmente, y que se
ajuste a la necesidad de su proceso?
(Pregunta realizada sélo al 69.57% de los encuestaqule sefiala haber solicitado una

cotizacion formal).

La respuesta unanimemente fue si, debido a qudipenrsas razones, ya sea, de indole
emocional, ecaimico y de oportunidad, todos analizan la factibididtécnica y ecodmica
para desarrollar el proyecto a la medida que pusdeentarlo. Sin embargo, sefialaron que a
traves de este estudio, existe una alta probablidadldeisnar una arista del problema, que se
ajuste a la necesidad y tambien que economicarhabtando sea rentable. Pero, esta es solo
una arista de la problematica, ya que para indligair este proceso, requiere que otras areas

sean beneficiadas con este tipo soluciones.

En conclusion, se puede decir que segun lo sefiatadsta encuesta, hay una aceptacion
por parte de los productores de uva, lo cualeseretada su produccion a grandes empresas
vitivinicolas, para procesar la materia prima pmda y tener una pequefia empresa relacionada
al rubro antes mencionado. La idea, es comenzalacmiateria prima (cosechada por ellos), y

dar fin al proceso con el vino embotellado.

Segun indican, este proceso aumentara las uilgddd manera significativa. Debido
que, no soélo tendran una ganancia por vender @Gupodn de uva, si no que a través de todo

el proceso, lo que no es menor econémicamenteridibla
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Por otra parte, seria de un magnifico orgullofatgrersonal como familiar, ver un
producto vitivinicola terminado, con una etiqueiaefiada por ellos, destacando todo el

esfuerzo esculpido en un producto que podria llagar de clasificaciéon mundial.
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CAPITULO 3. DISENO Y CALCULO MAQUINARIA.

3.1.ESQUEMAS DE VISUALIZACION PARA EFECTOS DE CALCULOS.

3.1.1. Isométrica de maquina despalilladora.

L/

Figura N° 6: Imagen isométrica de estructura dedguina despalilladora de uva.
Fuente: elaboracion propia.

Figura N° 7: Imagen isométrica indicando comporedtla despalilladora de uva.
Fuente: elaboracion propia.
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3.1.2. Identificacion de componentes principales.

/\,‘

Figura N° 8: Imagen de identificacion de los ejesaimaquina despalilladora.
Fuente: elaboracion propia.

Figura N° 9: Imagen de identificacion de los ejesaimaquina despalilladora.
Fuente: elaboracion propia.

Figura N° 10: Imagen de identificacion de sprockktsa maquina despalilladora.
Fuente: elaboracion propia.
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3.2.CALCULO TORNILLO TRANSPORTADOR.

En este apartado, se calculara el tornillo singdor,donde es ingresada la uva para ser

despalillada.
« 1= 1500 [’;—g] Flujo Masico.
« p=1100 [%] Densidad de la uva.

Dado el flujo mésico y la densidad de la materia@mue se transportara, se puede obtener
el flujo volumétrico:

. m
V=C=—
ye)

« V= C= Flujo volumétrico o capacidad.

. 1500

V= 1100

V=136 m
—1, -

Para realizar el calculo, se determinaran las eiges consideraciones:

* K= 0,45 [-] Factor de llenado. Se determina coa esagnitud, debido a que la uva no
es considerada un material abrasivo.

* Segun recomendaciones constructivas, el diametta Hélice serd como minimo 12
veces mayor que el diametro de la uva.

» El grosor de los granos de uva que se procesaestanmaquina despalilladora sera
desde 1 [cm] hasta 3 [cm], dependiendo de la vadiede la cepa. Por tanto se
determinara un valor representativo para la maydeidas cepas. Es decir, un valor
promedio:

g = 1,65 [cm]

» g= Valor representativo promedio para el diamegiogdano de uva.
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D=12xg

» D= Diametro de la hélice del tornillo transportador

D =12%1,65

D = 20 [cm]

Segun criterios de fabricantes de tornillos transgores, el paso de la hélice va desde

0,5 a 1 veces el diametro de la hélice. Por taatdiene:

P=05%«D

* P=Paso de la hélice del tornillo transportador.

P =10,5%20

P =10 [cm]

Al determinar que la hélice es de paso corto, esg@io calcular la capacidad equivalente, la

cual es determinada por los siguientes factores:
C = C *CF, *CF, * CF,

e C’= Capacidad equivalente.

» C= Capacidad o flujo volumétrico.

* CF= 2,0 [-] Factor tipo de paso del espiral.
 Ck= 1,62 [-] Factor tipo espiral.

* CR=1,0 [-] Factor de paletas mezcladas.
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. m3
C =442 lTl
El didmetro exterior del eje tubular, se obtien&liauate la siguiente ecuacion:
d=0,25%D
» d= Didmetro exterior de eje tubular.

d =5 [cm]

Por tanto, la medida comercial que se acogeratartesss corresponde a 5,08 [cm], 0
2[in].

Con toda la informacién determinada en los pasteriares, se calculara la velocidad
de giro:
— C’
" 4712x (D2 —d?)xPxK

n

n = 56 [rpm]

Con todos los datos sefialados, se procedera dardécpotencia que necesita el tornillo
transportador:

Ne + N

T ,ut [0)

N. = Lxnx*F;*F,
= 1000000

N C'*L*W*Ff*Fm*Fp
m 1000000
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* Nr= Potencia total.

* N¢= Potencia de trabajo en vacio.

* Nm= Potencia de traslacion horizontal.

* Fy=1,7 [-] Factor tipo de buje.

* Fg= 31 [-] Factor segun diametro helicoidal.

* F=1,2 [-] Factor tipo de espiral.

*  Fm=1,4 [-] Factor tipo de material.

* Fp=1,0 [-] Factor por paletas agitadoras a 45°.

e W =1430 [%] Densidad aparente del material.

* Fo=3,0 [-] Factor de sobrecarga.
e ut= 0,855 [HP] perdidas por friccion en el cojinete.

Ny = 0,0058 [HP]

N

0,0461 [HP]

Ny = 0,182 [HP]

De acuerdo a los indicados por los céalculos amesjse determina que la potencia que
utilizard el tornillo transportador sera de=ND,182 [HP].

Analogamente al célculo realizado anteriormentegdesprenden los resultados para

todas las transmisiones por cadenas contenidastatesis.

Potencia total

Tornillo Transportador requerida [HP]

Eje N° 4 0,182
Eje N° 6 1
Eje N° 5 0,07

Tabla N° 2: resultados célculos tornillos transadot.
Fuente: elaboracion propia.
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3.3.SELECCION DE LA CADENA EJE MOTRIZ - EJE 1

Se seleccionara cadena marca Link Belt, de acwel@mayor solicitacion.

Fuente de poder: Motor eléctrico.
Potencia a transmitir: 1,56 [HP]
Tamairio de los ejes.
» Eje motriz= 22 [mm]
» Eje conducido= 30 [mm]
» Velocidad eje motriz= 1200 [rpm]
» Velocidad eje conducido= 400 [rpm]
» Distancia aproximada entre centros [DA]= 160 [m&299 [in]

Con los datos citados anteriormente, se puedemudets los siguientes factores:

 F=1,3[-] Factor de servicio para cargas moderadas
« FR=1,0[-] Factor de material.

Por tanto, la potencia equivalente para seleccianadena sera la indicada a continuacion:

PE=PT *FU*F

Py =156%13+*1

Py = 2,03 [HP]

Calculada la potencia equivalente, y con la velide rotacion del eje motriz, se puede

estimar la cadena de prueba. Se estima que eddaaal® 35.

Conocida la cadena y con la velocidad de giro jgain®triz, se puede determinar el nUmero

de dientes:

e Tp=16 [-] Numero de dientes.
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Con el numero de dientes, se verifica que el aguygrximo del sprocket donde va montada
la cadena corresponde.
« & =0,938 [in] Diametro de agujero maximo

Determinado el sprocket pequefio, se relacionaeacest la velocidad de transmision, para

obtener el grande y conjuntamente determinar gblde la cadena.

VR
Ry =—
* Rt=Relacién de transmision.
* Vg= Velocidad de eje motriz.
* V.= Velocidad de eje conducido.
Ry =2,5[-]

Con esto de verifica el nUmero de dientes del getamn diametro mayor:
Te =Ry + Tp
* Te= Numero de dientes sprocket de diametro mayor.
T; = 41 [Dientes]

Con el antecedente sefialado anteriormente, sendeterque el agujero maximo del

sprocket de mayor diametro:
& = 3,281 [in] Diametro de agujero maximo
Obtenidos estos resultados, se calculara la distamacta entre centros:

DP_dP

A==L_F
2 DA

« A= Valor de referencia.
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* DA= Distancia aproximada entre centros.
» Dp= Diametro primitivo sprocket grande.
» dr= Didmetro Primitivo sprocket Pequefio.

A=0,23629 [-]

Con el valor de referencia citado anteriormentegls@enen los siguientes datos, también

referenciales, para calcular el niumero de eslabdeés cadena:

e B=1,9427[]
« C=0,4236[]
« D=0,5764[]

B x DA

¢ S= Numero de eslabones
« P=Paso de la cadena

S = 64 [Eslabones]
Con el nUmero de eslabones, se calculara la diataracta entre centros:

1S—C+Tp—D*Tg) + P
DE= B

» De= Distancia exacta entre ejes.
Dy = 6,4839 [in]
Dy = 16,5 [cm]

Analogamente al célculo realizado anteriormentedessprenden los resultados para
todas las transmisiones por cadenas contenidastaresis.
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Descripcion de la | Paso de| Eslabones de
Identificacion de la cadena cadena por la cadena] la cadena
fabricante [in] [unidad]
Cadena entre ejes motriz - N°1 Cadena N° 35 0,375 64
Cadena entre ejes N°1 - N°2 Cadena N° 35 0,375 74
Cadena entre ejes N°2 - N°3 Cadena N° 35 0,375 72
Cadena entre ejes N°3-N° 4 Cadena N° 35 0,375 72

Tabla N° 3: resultados céalculos cadenas.
Fuente: elaboracion propia.

3.4.CALCULO DE FUERZAS EN SPROCKET

3.4.1. Sprocket N° 1.

Figura N° 11: DCL. Sprocket N°1.
Fuente: elaboracion propia.

71620+ N

° n

e N=1,56 [hp]
*  n=400 [rpm]

_— 71620 * 1,56
o 400

T, = 279 [kp * cm]
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] _R*r
sma—Z*DA

Donde:
« R= 6.2[cm] radio sprocket grande.
e« 1= 3 [cm] radio sprocket pequefio.
« DA=76[cm] distancia entre centros.
com o = 8273
ena = 2+ 76
a=7°
Fe To
R
b 279
6,2
F = 45 [kp]

Oz —Fsin48 =10

0z = 34 [kp] «
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Oy—Fcos48—-1,2=0

Oy = 32 [kp] T

Analogamente al célculo realizado anteriormentedessprenden los resultados para
todos los sprocket contenidos en esta tesis:

Nombre de Fuerzas Fuerzas Torque
e Punto |en eje Z| Sentido| en eje | Sentido| en eje X| Sentido
P [kp] Y [kp] [kp*cm]

1.1.1. Eje de paletas

Sprocket 41 dientes O 34 — 32 1 279 Horario

Sprocket 18 dientes N 10 — 21 1 54 | Antihorario

1.1.2. D.C.L eje intermedio

Sprocket 32 dientes M 9 — 17 ! 91 Horario

Sprocket 16 dientes T 35 — 17 ! 91 [Antihorario

1.1.3. D.C.L eje de transmisién canasto

Sprocket 32 dientes I 19 — 32 1 173 Horario
Sprocket 16 dientes G 55 — 3 ! 135 |Antihorario
Engranaje recto H 4 - 12 1 47 | Antihorario

1.1.4. D.C.L del eje del sin fin

Sprocket 32 dientes D 53 — 4 1 256 Horario

Tabla N° 4: resultados célculos sprockets.
Fuente: elaboracion propia.
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3.4.2. Célculo de fuerzas engranaje recto

¥

il

Ft

Fr

Figura N° 12: DCL. Engranaje recto.

N=0,07 [hp]
n=112 [rpm]

Ft= Fuerza tangencial.
R =5 [cm] radio engranaje.

Fuente: elaboracién propia.

71620 * N
T, = ————
n
_ 71620 * 0,07
h = 112

T, = 47 [kp * cm]

Th
Ft = 2
R
47
Ft = —
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Ft = 10 [kp]

Fr=Ft+tan@

* Fr=Fuerza radial
+ 0= 20° Angulo de presién

Fr =10+ tan 20

Fr = 4 [kp]
ZFz=0

Fr—Hz=0

Hz = 4 [kp] -

Hy — 1,4 —Ft= 0

Hy =12 [kp] 1

3.5. ANALISIS DE CALCULO EJE N° 2.

Figura N° 13: Fuerzas imperantes en eje N°2.
Fuente: elaboracion propia.



3.5.1. Diagrama cuerpo libre plano X- Y
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i

L.

[em] p

T

15

3le]

15 40

Figura N° 14: DCL. Eje N°2 plano X-Y.
Fuente: elaboracion propia.

17154+ 34%25—-40*Qy =0

Qy =27 [kp]

17+34—-27—-—Py =0

Py =24 [kp] |

3.5.2. Diagrama momento flector plano X- Y.

0,00

[em] g

345 [kpem]

15

405 [kpem]

25

Figura N° 15: DMF. Eje N°2 plano X-Y.
Fuente: elaboracion propia.
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De acuerdo con diagrama de momento en plano X-dfetsgmina que la maxima
flexion se encuentra a 25 [cm] de comienzo dey ¢jene una magnitud de 405 [kpcm].

3.5.3. Diagrama cuerpo libre plano X- Z.

P

9 [kp] 17 [kp]

[em]

g—a>
g

PIT
0

15 25
Figura N° 16: DCL. Eje N°2 plano X-Z.
Fuente: elaboracion propia.

9%15—-17*25+40xQz=0

Qz=7[kp] T

ZFZ=0

17—-9-Pz—-7=0

Pz=1[kp] |
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3.5.4. Diagrama momento flector plano X- Z.

115 [kpem]

15 [kpem]
0,00

cm
fem] Li] 15 25 40

Figura N° 17: DMF. Eje N°2 plano X-Z.
Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo con diagrama de momento en plano X-des#mina que la maxima flexion se

encuentra a 25 [cm] de comienzo del eje y tienenuagnitud de 115 [kpcm].

3.5.5. Momento flector resultante.

Mr = \/Mz? + My?

« Mr= Momento flector resultante

Mr = /4052 4+ 1152

Mr = 421 [kpcm]

3.5.6. Ecuacion de disefo.

1 [32*Mr Kf? 16 % T JZ
—_— = K — -
N2 rxd3 Sn Sys x rxd3
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e Mr=421 [kpcm] Momento flector resultante.

* Sn= 253! [C%] Limite de fatiga modificado.

* Kf=1,5[-] concentrador de esfuerzos en chavetdeogerfil cuadrado.
* d= 2 [cm] Diametro de eje.

e Sys= 186([6%] esfuerzo admisible al corte.

 T=91 [kpcm] Torque.

* N= Factor de disefio.

Se reemplaza en la ecuacion de disefio

Nz | z=2% 2539

1 |32+421 1,6J2 l 16+ 91 J2
1860 * 7 23

N =29[-]

El resultado, sefiala que el factor de disefio e®ntae uno. Por tanto, se puede decir

que el eje resiste a las cargas que se encuentedido a vida infinita.

Analogamente al célculo realizado anteriormentedessprenden los resultados para

todos los ejes contenidos en esta tesis. Se degtac@mda uno de ellos trabaja para vida infinita.

Eje Factor d.e s~eguridad
del disefio [N]
Eje N° 1 1,4
Eje N° 2 2,9
Eje N° 3 2,1
Eje N° 4 1,8

Tabla N° 5: resultados calculos de ejes.
Fuente: elaboracién propia.

3.6. CALCULO PARA LA SELECCION DE CHAVETA.

Para realizar el calculo de la chaveta una vezm&tado el material, se deben considerar

los datos seflalado a continuacion:
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e Sy=3.10 X2 || imite de fluencia SAE 304 (Material de eje).
cm?2

«  Sy=3.656¢-Z| Limite de fluencia SAE 1045 (Material de sprocket)
cm?

 Sy=3.10C X2 || imite de fluencia SAE 304 (Material de la chayeta
cm?

Para realizar el célculo de la chaveta, se debgdenar el punto mas critico. En esta tesis,

se determina que este punto se encuentra engf djeespecificamente donde se encuentra la

transmision por cadena relacionada con el eje m@ste sprocket tiene un cubo de 22,35 [mm]

de largo.

T =279 [kp * cm]

e D=3 [cm] diametro de eje.

-

=

o

Figura N° 18: Imagen descriptiva de chaveta.
Fuente: Libro elementos de maquinas Juan Castillo.

De acuerdo al diametro del eje se tiene:

e t=7[mm]
e b=8[mm]
3.6.1. Cizalle

SYSqam = 0,6 * Sy

Sysq.am= ESfuerzo cortante admisible del material.

SYSqam = 0,6 * 3100

kp
Sysadm = 1.860 [W:I
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Sys = Esfuerzo cortante en la chaveta.

Svs = 2T
ys = L*bx*xD
L= Largo del cubo del sprocket.
Svs = 2279
YS = 2235+ 0,8+3
kp
Sys = 104 |—
s [cmz]

De los calculos realizados anteriormente, se peréeal calcular el Factor de seguridad al

cizalle.

— Sysadm
Sys

_1.860
T 104

N =18[-]

3.6.2. Aplastamiento

4 %« T

Sy= ————
y L*xt*D
» Sy =Esfuerzo en la chaveta.

_ 4 %279
"~ 2,235%0,7 %3

Sy
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Sy = 238[kp]
y= cm?

De los calculos realizados anteriormente, se peryéeal calcular el Factor de seguridad al

aplastamiento.

N = Syadm
Sy
* N= Factor de seguridad
y = 3100
238
N =13 [—]

Haciendo referencia a los resultados obtenidos&napartado, se determina que el factor de
seguridad en el calculo de la chaveta, ya sea,gbaiaalle y aplastamiento, se obtuvo un

resultado mayor que uno. Esto quiere decir, quetesbajara a vida infinita.

Para efectos constructivos, se fabricara una thakelargo 25 [mm]. Para todas las

transmisiones de cadena presentes en esta tesis.
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3.7.CALCULO DE LA ESTRUCTURA.

Para realizar el célculo de la estructura se debsiderar las fuerzas presentes en la
estructura, lo que se esquematiza en la siguierggan:

—

350 [KP]

b

Fa 13]

Figura N° 19: DCL. Estructura maquina despalillador
Fuente: elaboracion propia.

En la figura se aprecia que el peso se encuermtado Unicamente por dos patas. Sin
embargo, en realidad esta soportado por 4 patataro, se desprende la ecuacion de equilibrio

como se indica:

2F, + 2F, —350 = 0

* Se asume que para efectos practicesd
« Para cualquier efecto, se desprecia el momenttflec

F, = 87,5 [kp]
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Ahora se determinara el efecto de compresion dél peadrado de 50*50*1,5 que se

encuentra en las patas, considerando la siguiente®n:

* o.= Esfuerzo de compresion.
« A= 2,91 [cnf] Area de la seccion transversal.

875
9% =791

kp
oc =30 [W

De los calculos realizados anteriormente, se peyéea calcular el Factor de seguridad

a la compresion:

— Syadm
Oc

N

«  Sy=310(|“Z| Limite de fluencia SAE 304.
cm?

* N= Factos de seguridad.

N = 3.100
30
N =103 [-]

Para calcular el pandeo de las patas de la estayce realizard por la ecuacion de
EULER:

2 xE x|
fr ==
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e P..= Carga critica.
+ E=2,1+10° || Médulo de elasticidad.
cm

+ |=11.41 [cnf] Momento de inercia.
e L=70 [cm] Largo del perfil.

% 2,1%10°%11,41
cr 702

P, = 48.262 [kp]

* o.= Esfuerzo critico.

kp

., = 16.585 [sz

De los calculos realizados anteriormente, se peyéea calcular el Factor de seguridad

con el objetivo de advertir el pandeo:

_ O-CT

Oc

N = 16.585
30

N =553 [—]
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Segun lo demostrado en los célculos anteriorgerél indicado no fallara por compresion,

ni por pandeo.

3.8. CALCULO DE VELOCIDAD CRITICA.

Todos los ejes, aun sin la presencia de cargamastese deforman durante la rotacion. La
magnitud de la deformacion depende de la rigidéejdey de sus soportes, de la masa total del
eje y de las partes que se le adicionan, desequillo al sistema de su eje de rotacion. Como
esta es funcioén de la velocidad, se dice que laraefcion maxima se produce en una velocidad
determina, llamada “velocidad critica’. Para efedmesta tesis, se determiné bajo el supuesto
que el eje que esta mas condicionado a sufrir aefcones es el eje N°1, debido a que posee

la mayor velocidad rotacional y estd sometido mayoargas en comparacion con los restantes.

W ‘11 W2I W31 W4l

Sprocket Sprocket  Sprocket — Sprocket masa concentrada
L1 [d] 18 [d] sin fin eje de paletas

Figura N° 20: Andlisis descriptivo velocidad critieje N°1.
Fuente: elaboracion propia.

3.8.1. Deformacion estatica.

S; =0,2[mm]; S, =0,2[mm]; S; =0,35[mm]; S; = 0,3 [mm)]

Pp =4,5[kg]; P, =3[kg]; P;=10][kg]; P, =19 [kg]
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g =X P x Sir/z
| ZiPxS?

V. = 1680 [rpm]

En efecto, considerando las cargas indicadas compl#s deformaciones estaticas &
eje requiere una velocidad rotacion de 1680 [rparhlcanzar su primera velocidad critica.
Por tanto, no reviste un problema para el disefestietesis, debido a que el eje N°1 tiene una

velocidad rotacional de 400 [rpm].

3.9.SELECCION DE RODAMIENTO EJE N°1.

Para realizar la seleccion de rodamientos, se dabeeptualizar la siguiente imagen para

comprender las cargas que interactian en la séfedel rodamiento:

A B
/ rodamiento rodamiento /
}q:so [mm] NT\\\ < N &\g ¢ 30 [mm] §
Fra Frg

Figura N° 21: Cargas que interactdan en el calpata seleccionar rodamientos.
Fuente: Manual de seleccion rodamientos SKF.

* n=400 [rpm] Velocidad rotacional.

e Fra= 184 [kp] Fuerza resultante en el punto A.
* Fre= 65 [kp] Fuerza resultante en el punto B.
e Fa=45 [kp] Fuerza axial.

L _106*L10
H™ 60xn
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* Ln=20.000 [h] Horas de servicio estimadas.
* Lio= Vida nominal SKF (con un 90% de fiabilidad) [roilles de revoluciones].
C 3
o = 5]

» C= Capacidad de carga dinamica basica.
* P= Carga dinamica equivalente.

7

. .. .C
Para que el rodamiento cumpla con la solicitudsacééculada, es de<{r;] , Se debe
Req

buscar un rodamiento que al menos cumpla con estsiad. Por tanto, debe estrictamente

obtener ur{%] mayor. Para esta aplicacion, se optara por wemngzhto YAR210-2F.

Disp
E
2 =0,04
Co
* Fs=Fuerza axial.
* Co= Carga estatica equivalente.
E
FRA

e e=0,24 [-] Factor limite.

Debido a que la inecuacion anterior se cumple pata caso. Es decir, que hay una

igualdad entre el cociente y el factor limite etisee la siguiente ecuacion:
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Py = Fra

P, = 184 [kp]

—] =8,15[]

a-pisp

Como[f] es mayor qu%g] , El rodamiento seleccionado YAR 210-2F. Cumple
Plpisp PlReq

con las solicitudes exigidas por el disefio.

3.10. CALCULO DE BUJE.

Para este apartado, se determina que el calculeofieete serd con lubricacion

hidrodindmica de pelicula completa.

* Fr= 307 [kp] Carga radial sobre cojinete.
* n=400 [rpm] Velocidad rotacional.
» D= 3 [cm] Didmetro mufion.

Para llevar a efecto el calculo, se debe asumicarga por area proyectada, para cargas

relativamente estacionarias, donde el eje motaarspulsado por un motor eléctrico.

o

P =17
[cm2

» P= Carga por area proyectada.



E
L =
PxD
307
T 17%3
L = 0,06 [m]
L—z
D= [—]

Segun grafica de diametro mufion/velocidad de gealetermina la holgura radial.

C4 = 0,05 [mm]
e Cg4= Holgura radial.
Ca
C, = —
" 2

e C=Huelgo radial.

* r= Radio muioén.
El espesor minimo de la pelicula se esn@de acuerdo a un criterio de disefio,

considerando un mufoén rectificado.

h, = 0,00025 * D

* ho= Espesor minimo de pelicula.
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h, = 0,00025 * 30

h, = 0,0075 [mm]

ho

h . . p
. C—O = Relacién de espesor de pelicula.

r

ho

=1—-¢
r
» &= Razon de excentricidad.
03=1-¢
e=0,7[—]

Debido a que el valor de la razén de excentricecthayor que cero y menor que uno,

esto implica que no hay contacto entre mufién yetgi
Segun la grafica que sefala la variat{féé] en funcién del niumero deommerfeld,
T

. . . L
indica como determinar el valor pe{Be].

S =10,05[—]
¢ S=numero de Sommerfeld.
r11/2
e+ 7]
S = r
P
S*P
ILI =

e+ [g]
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* u= Viscosidad minima requerida para lubricante.
« P=1667130 [Pa] Carga por area proyectada.
e  nNp=6.667 [rps] velocidad rotacional.

0,05+ 1.667.130
= 6,667 * 6002

1= 0,0350 [P, * 5]

Con el objetivo de evitar la oxidacion ddddicante, la temperatura maxima sera de 70[°C].
Bajo esta premisa, se asume que el lubricantgardlmuna temperatura de operacién promedio
de 40[°C]. Por tanto, el lubricante que se utiizas un SAE 30. Obteniendo un nuevo valor

para la viscosidad, que a su vez, arrojara un nonéutero de sommerfeld.
1= 0,089 [P, * 5]

S =0,128 [-]

Con el nuevo numero de sommerfeld, se obfemdmnuevo espesor de pelicula.

h0—058
Cr_ ) []

h, = 0,0145 [mm]

De la gréafica de la variable de coeficiergdritcion en funcion de nimero de Sommerfeld

se determina:
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» f= Coeficiente de friccion.

£ =0,005[—]

Obtenidos todos los valores, se puede calelfzar torsional de friccion y, posteriormente,

la potencia disipada por el buje:
Tr=fxExr
» T¢= par torsional de friccion.
Tr = 2,3 [kp * cm]

71.620 x Ny
T =—

n
* Ny= Potencia disipada por el buje.

N 2,3 % 400
= 71,620

Ny = 0,013 [HP]

3.11. CALCULO DE SOLDADURA EN PLETINA.

Para efectos de calculos, se analizara la soldadésacritica, segun se indica en la

figura:

c@e © (D o

Figura N° 22: Andlisis soldadura pletina
Fuente: elaboracion propia.
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3.11.1 Corte directo

T
7= Corte directo.
Ps =224 [kp] Fuerza en el punto B.
|= Largo del cordon de soldadura.
k
T=22,4 [_p]
cm
3.11.2. Traccién
Oor = l
ot = Esfuerzo de traccion.
Fr= 69 [kp] Fuerza de traccion.
kp
O-T = 6,9 l:%:l
3.11.3Flexion

or = Esfuerzo de flexion.
d= Distancia desde el punto al centro del cordésatidgadura.
I= Momento de inercia.

k
oF = 42,9 [—p]
cm

Or = /12+a%+aj%
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+ Or= Esfuerzo resultante.

k
or = 545 ||

Para complementar el calculo, se realiza el asasi material con el que se soldara la

estructura. El electrodo definido es E 308-16.

SYS
S = —
ADM N

e S,pm= Esfuerzo admisible.
o Syg=2520 [C’:n—pz] Resistencia al corte.

* N=1,2 [-] Factor de seguridad.

S = 2100 [ kp ]
ADM = o2

0,707 * Supm
* a= Espesor de soldadura.
a = 0,036 [cm]

Para los esfuerzos calculados, el espesor del cated&oldadura minimo que se debe
utilizar esa = 0,036 [cm]. Como en la practica es imposible realizar un @orén delgado,

cualquier espesor sobre el indicado sirve parallazion.

Por otra parte, este analisis se hara extensiwagmicar la soldadura en todas las uniones

del disefio que lo requieran.
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3.12. CALCULO DE PERNOS.

En este aparatado, se analizara la resistencigedsd M10 con un paso de paso 1,5 [mm],
con las propiedades indicadas ponerican Society of Testing Materials(ASTM), denaado

como ASTM-A354, el cual, es un Acero aleado, teahpharevenido.

o)

F, = 10.550 [sz

e Fu= Esfuerzo de ruptura.
Sys = F, % 0,6
» Sy Esfuerzo de corte.
kp
Sys = 6.530 [Cm—z]

* d?
Ay = 2

» A= seccion transversal del perno.
e d=1 [cm] Diametro del perno.

A; = 0,785 [cm?]

3.12.1Cizalle simple
Rp = Ay xSy * P,

* Rp= Resistencia del perno.
e Pc=1]-] Plano de corte.

Rp = 5.126 [kp]

En conclusion, se puede determinar que el perne tiaa resistenciasRastante mayor
gue la maxima carga que indicada en esta tesidaRimr, el perno cumple con las solicitudes

de la aplicacion.

Por otra parte, este analisis se hara extensiwogpdicar los pernos en todas las uniones del

disefio que lo requieran.
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CAPITULO 4. EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA.

En este capitulo, se cuantificara la informacioteoiola en el estudio de mercado y
técnico, con el objetivo de determinar cuales skrauactivos del proyecto, para ser utilizados
en la fabricacion en la transformacién de la materima (perfiles, pernos, etc.) requerida para
el proceso de produccién. Con esto, se determiaariién el capital de trabajo requerido para

el funcionamiento del proyecto.

Este capitulo, también tiene como objetivo indiaaentabilidad del proyecto, mediante
los indicadores conocidos en el periodo de estldiadea, es facilitar el proceso para decidir
y tomar una decision adecuada. Los indicadoreigadibs seran El Valor Actual Neto (VAN)

y la Tasa Interna de Retorno (TIR).

Para determinar la rentabilidad o la factibilidad proyecto, el VAN debe ser mayor o
igual cero. Si utilizamos el TIR, este debe seranayigual que la Tasa Minima de Rendimiento
(TMAR).

En relacion a qué es el Valor Presente Neto (VAN):

» Se define como la sumatoria de los flujos netosl@suactualizados menos la
Inversion inicial. Este indicador de evaluacionresgnta el valor del dinero
actual que va a reportar el proyecto en el futma tasa de interés y un periodo

determinado.
En el estudio, se consideraran las siguientes @atesg

» Costos de inversion
» Costos operacionales
» Ingresos por venta
>
Los Valores de cambio indicados por Banco CentrdCkile, el dia 22 de noviembre de

2015, son los siguientes:

» UF $25.571,18
> Euro (€) $711.96
> Dolar (US$) $ 755.42
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4.1.COSTOS DE INVERSION

Para poner en marcha el proyecto antes menciolesdogstos de inversion seran los

siguientes:

» Costos de construccion.

» Costos de maquinaria.

» Costos de Utiles.

» Costos de activos intangibles.

Debido a que este proyecto es nuevo en el mersadietermind utilizar la alternativa

de arrendar un terreno, en el cual tenga en susndepcias un galpén. La idea, es no
marginalizar el proyecto por tener que realizar uneersion tan alta, en contraste con la

alternativa de adquirir un terreno para tal efeEiw.este galpon, se edificara de acuerdo a lo

sefalado.

4.1.1. Costos de construccion

Segun lo indicado en el plano que se adjunta destebucion de la fabrica, se tiene la

siguiente distribucion de construccion que se li&weacabo:

Construcciéon

Area | Clasificacion Liosie sl
Tipo de Construccion [m?] | Construccion Unitario Total Caracteristicas
[UF] [UF]
Bodgga equipos 20 | 243 48.69 Construccion tipo
terminados EE.
Bod_ega_msumos 30 | 243 73.03 Construccion tipo
fabricacion EE.
Oficinas Administrativas. 30 H 2,46 73,71 CElgnstrucuon tipo
Pafiol 10 H 246 24,57 EE“S”“CC'O” tipo
Sala de Armado 25 H 2,46 61,42 (E:Enstrucmon tipo
Costo Total 281.4

Tabla N° 6: Costos de construccion.

Fuente: Costos unitarios de construccion. Ministdd vivienda y urbanismo. Gobierno de Chile.
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4.1.2. Costos de muebles y utiles

Segun las necesidades de la fabrica, se determit@scsiguientes utensilios basicos

para ser utilizados:

L Cantidad Cozil Ciosie
Descripcion [Unidad] Unitario Total
[UF] [UF]
Archivadores 12 0,11 1,32
Aspiradora 1 1,2 1,2
Banco herramientas 1 7,51 7,51
Caja de herramientas Completa 2 11,73 23,46
Caja de Seguridad 1 3,21 3,21
Casillero 3 2 6
Computadores 2 16,5 33
Escritorio Secretaria 1 2 2
Escritorio Supervisor 1 3,2 3,2
Estante para libros 3 1,3 3,9
Estanteria metéalica 0,92X0,46X2,0 MT. 4 1,9 7,6
Hervidor Eléctrico 1 0,9 0,9
Impresora Laser-Multifuncional 1 8,22 8,22
Mesa Reuniones 1 8 8
Refrigerador 1 8 8
Silla secretaria 2 1 2
Silla Visitas 6 1 6
Sillén Ejecutivo 1 15 15
Sofa Recepcién 1 5 5
Utiles de Aseo 1 6 6
Utiles de escritorio 1 3 3
Costo Total Muebles 141,02

Tabla N° 7: Costos de muebles y Utiles.
Fuente: Dimerc. http://www.dimerc.cl/b2bcl/oficiheml
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4.1.3. Costos maquinaria y equipos.

Se determiné que la maquinaria que se utilizara pavar a cabo la fabricacion de

componentes de la maquina despalilladora de uva,@s se indica a continuacion:

T Cantidad Cp - Costo
Magquinaria [Unidad] Unitario Total
[UF] [UF]
Camioneta Yoyota Hilux 1 274 274
(Transporte)
Torno 1 110 110
Fresa 1 145 145
Plegadora 1 70 70
Taladro pedestal 1 38 38
Taladro Manual 1 1,99 1,99
Esmeril angular 2 2,74 5,48
Soldadora MIG. 1 28 28
Costo Total maquinaria 672,47

Tabla N° 8: Costos de maquinaria y equipos.
Fuente: Sociedad Comercial O'Carrol, Maestranzadhiosch GmbH.

4.1.4. Activos Intangibles.

Haciendo alusién al patrimonio de una persona,raltujuridica, se puede distinguir
entre dos tipos de activos; Tangibles e intangilfsse ultimo, hace referencia a los que no
poseen apariencia fisica, tales como los conociosei@cnicos o el capital intelectual de una
empresa. Por tanto, para efectos de esta evalugcidica-econdmica haremos referencia a dos

de estos activos, los cuales son:

Gestion C[:S ISZEO
Puesta en Marcha 109,4P
Patentes 8,21
Costo total activos intangibles 117,70

Tabla N° 9: Costos de maquinaria y equipos.
Fuente: Informacion obtenida de http://www.sii.clfentabilidad/
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4.1.5. Resumen costos de inversion

De acuerdo a lo mencionado en las tablas anteriseeguede resumir la informacion

numeérica sefalada en los costos de inversion, siguéente manera:

o Costo
Descripcion de costos
[UF]
Costo de construccion 281,42

Costo de maquinarias y Equipos 672,47

Costos de muebles y utiles 141,02
Activos Intangibles 117,70
Total Inversién 1212,62

Tabla N° 10: Resumen costos de inversion.
Fuente: Elaboracion propia.

4.2.COSTOS DE OPERACION

Para cualquier proyecto es fundamental estimacdstos de operacién, involucrando

todos los rubros que afectan de forma aprecialpeocalucto.

Basicamente, son los gastos necesarios para rmeanten proyecto, linea de

procesamiento 0 un equipo en funcionamiento.

Segun lo mencionado anteriormente, en esta evalusicnica econdmica, se considera
la alternativa de arrendar un galpén, el cual, aecqdicionado a las necesidades del proyecto.
Esto, debido a que la produccion anual esperadabsga para incurrir en adquisicion de un
terreno y construir completamente la fabrica. Roa parte, esta ultima no deja lugar a una

posibilidad de expansién, seguin se presenten faicdones de mercado en tiempos venideros.

Este proyecto soOlo abarcara la fabricacion de omptes necesaria para armar la
maquina despalilladora de uva y venta de repueSinsembargo, se dejara la posibilidad de

poder ampliar el mercado, para asistir técnicamemterreno a los clientes que demanden este



servicio, como también, la fabricacion de cualg@emponente de las maquinas que ya se

encuentran en el mercado.

4.2.1. Remuneraciones.
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Cargo Cantidad Costo Mensualf Costo Anual
[UF] [UF]

Supervisor Fabrica 1 18,7 224.4
Secretaria 1 10,75 129
Ayudante 1 8,9 106,8
Tornero-Fresador 1 14,5 174
Mecanico Soldador 1 13,31 159,72
Costo Total Remuneraciones 793,92

Tabla N°11: Costos de operacion. Remuneraciones.
Fuente: Elaboracion propia.

4.2.2. Costos Basicos.

Costo Costo
Descripcion Mensual Total

[UF] [UF]
Arriendo 15,64 187,71
Energia Eléctrica 1,83 22
Agua potable 1,73 14,07
comunicaciones 1,44 17,3
Mantencion fabrica -- 13,68
Gastos generales 2 12
Combustible 1,56 18,77
E.P.P. 0,75 9
Costo Basico Total 294,53

Tabla N° 12: Costos basicos.
Fuente: Elaboracion propia. Costos basados ensbies.
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4.2.3. Costos de componentes e insumos.

El costo de componentes e insumos es un concept@®ico que permite nombrar a
un bien que se emplea en la produccién de otroebi®e acuerdo al contexto, puede utilizarse

como sinénimo de materia prima.

Estos, suelen perder sus propiedades para trarssB®ny pasar a formar parte del
producto final. Se puede decir que un insumo eslkxgue se utiliza en el proceso productivo

para la elaboracion de un bien.
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4.2.4. Costo componentes de adquisicion.

Estos costos hacen referencia a los componengeisiggran la maquina despalilladora

de uva, los cuales, se encuentran en el mercag@roducen masivamente.

Denominacién Cantidad [ Unidad CIREiD
[UF]

Barra 7/8" 1,31 [m] 0,51
Barra 1 1/4" 2,25 [m] 2,26
Barra 2" 1 [m] 1,72
Barra 7/16" 1 [m] 0,17
Cadena 3 [m] 0,00
FYTB20-TF 4 [-] 0,59
FYTB30-TF 2 [-] 0,32
FYTB50-TF 1 [-] 0,18
Motor eléctrico 2HP 1000 []

rpm 1 6,84
Perfil 50x50x1,5 19 [m] 15,18
Perno M12x40 6 [-] 0,51
Perno M4x20 40 [-] 0,38
Perno M6x20 40 [-] 0,41
Perno M8x40 8 [-] 0,14
Plancha 1mx2mx5mm 0,67 [ 4,50
Plancha 1mx3mx2,5mm 1,75 [-] 9,54
Plancha 1mx3mx3mm 0,81 [] 5,35
Platina 100x5 2,4 [m] 1,07
Sprocket 16 3 [-] 0,30
Sprocket 18 1 [-] 0,12
Sprocket 32 3 [-] 0,81
Sprocket 41 1 H 0,44
technil 200 mm 0,5 [m] 0,33
Tubo 2" 0,75 [m] 1,70
YAR 204-2F 4 [-] 1,14
YAR 206-2F 2 [-] 0,62
YAR 210-2F 1 [-] 0,45
Variador de frecuencia 1 [-] 5,94
Costo Adquisicion 61,02

Tabla N° 13: Costos componentes adquisicion.
Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.5. Costos componentes de fabricacion.

Estos costos hacen referencia a los componengeisiggran la maquina despalilladora

de uva, los cuales, se deben someter a un proeaseachnizado o de soldadura para obtener la

forma final.

Denominacion Cantidad C[:SIS:;O
Perforacion platina 100x% 2 0,P9
Corte platina 100x5 8 0,19
Canoa sin fin 1 0,43
Corte barras 6 0,35
Chaveta 7x8x25 2 0,41
Rebaje tubo 50 mm 1 0,47
Canoa canasto 1 0,54
Chaveta 7x8x50 2 0,55
Perforacién
planchalx3x2,5 1 0,99
Ranura chaveta 7x8x25 2 0,82
Chaveta 6x6x25 8 1,99
Rebaje barra 50 mm 1 1,17
Ranura chaveta 7x8x50 2 1,20
Corte perfil 50x50x1,5 1 1,23
Bujes 2 1,29
Tolva 1 1,43
Chaveta interna 7x8x50 2 1,72
Rebaje barra 30 mm 1 1,88
Ruedas technyl 6 2,11
Estructura canasto 1 2,46
Engranaje 100 mm 1 2,50
Corte plancha 1x3x2,5 1 3,13
Orificio sprocket 8 3,18
Ranura chaveta 6x6x25 8 3,28
Rebaje barra 20 mm 2 3,5
Engranaje 344 mm 1 5,01
Tornillo sin fin 1 6,37
Méaquina general 1 6,88
Costo fabricacion 54,09

Tabla N° 14: Costos componentes fabricacion.
Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.6. Resumen costos operacionales

o Costo Anual
Descripcion
[UF]
Remuneraciones 793,92
Costos Basicos 294,53
Costo componentes e insumos 2193,66
Costo Total Remuneraciones 3282,11

Tabla N° 15: Resumen costos operaciones.
Fuente: Elaboracion propia.

Se estima que los costos se incrementaran en wanGét.

4.3.INGRESOS POR CONCEPTO DE OPERACION
4.3.1. Ingresos por ventas

Para determinar los ingresos por ventas, se caasile se venden todas las maquinas
despalilladoras de uva que se fabricaran durarg@a(20 unidades). Estos equipos, tienen un
valor de venta unitario de [UF] 165. Y se estimancremento en las ventas, equivalente a un

8% anual.

Por otra parte, en este proyecto se consideratilitad adicional de [UF] 200 anual,

por concepto de ventas de componentes, ya seabdesaicion como de adquisicion.

L ) Ingreso
Descripcion de ingresos
Anual [UF]
Ingresos por venta maquinaria 3300,00

Ingresos por venta de repuest 200,00

Total Ingresos 3500,00

Tabla N° 16: Ingresos por venta.
Fuente: Elaboracion propia.



4.3.2. Valor Salvamento

El valor de salvamento hace referencia a un \adgarescate, el cual, es proporcional a

los activos generalmente de inversion. Este vadoredcate, se puede considerar como un
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ingreso unicamente cuando el proyecto finaliceda til.

Costo activos| Proporcion Valor
Tipo de activo (Inversion) activo Salvamento
[UF] [%6] [UF]
Maquinaria y equipos 672,47 20 134,49
Construccién (Edificios) 281,4 40 112,56
Total Valor Salvamento 247,05

Tabla N° 17: Valor de rescate o salvamento.
Fuente: Elaboracion propia.

4.3.3. Depreciacion

La depreciacion de los bienes del activo de unaresa corresponde al menor valor que
tiene un bien, producto del uso y/o desgaste.eBbgo (Afios) en el cual se debe depreciar un

activo, se encuentra publicado en la tabla de utdade los bienes fisicos del activo fijo o

inmovilizado, del servicio de impuestos internos.

: . Vida util Valor
Tipo de activo [Afios] [UF]
Maquinaria y Equipos 15 398,41
Muebles y Utiles 7 141,02
Transporte 7 274,00
Construccién
(Edificios) il i

Tabla N° 18: Depreciacion de bienes. Ingresosedstal
Fuente: Elaboracion propia.
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Depreciacion de los bienes:

Maquinaria | Muebles C .
Afo y y Transporte ons_tr_u_c cion|  Total
Equipos Utiles (Sl [UF]

1 26,56 20,15 39,14 28,14 113,99
2 26,56 20,15 39,14 28,14 113,99
3 26,56 20,15 39,14 28,14 113,99
4 26,56 20,15 39,14 28,14 113,99
5 26,56 20,15 39,14 28,14 113,99
6 26,56 20,15 39,14 28,14 113,99
7 26,56 20,15 39,14 28,14 113,99
8 26,56 28,14 54,70
9 26,56 28,14 54,70
10 26,56 28,14 54,70
11 26,56 26,56
12 26,56 26,56

Tabla N° 19: Depreciacion anual por familia de bi&n
Fuente: Elaboracion propia. Sll.

4.4, ESTUDIO FINANCIERO

El estudio financiero hace referencia al anatisisa capacidad de una empresa para ser

rentable, viable o sustentable a través del tiempo.
Para el presente proyecto de inversion, se anatlizees alternativas de financiamiento:

l. Financiamiento nulo, es decir, el financiamiente@s aporte propio.
Il. Financiamiento de 50% del capital inicial.
Il Financiamiento de 80% del capital inicia.
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El financiamiento se solicitara al banco, con géto de obtener facilidades para un
proyecto de 12 afios, el cual sera pagado en 8 Wbazhstante, este crédito tendra un interés

bancario de 5,19[%] anual.
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4.4.1. Financiamiento con aporte propio

item afio 0 afiol | afio2 | aflo3 | afio4 | afio5 | afio6 | afio7 | affio8 | afio 9 | afio 10| afio 11 | afio 12
Ventas 3500,00 3780,0@082,40 4408,99| 4761,715142,65| 5554,06| 5998,38| 6478,26| 6996,52| 7556,24| 8160,74
Costos Operacionales 3282,11| 3446,22 3618,53 3799,45| 3989,43 4188,90 4398,34| 4618,26/ 4849,17| 5091,63 5346,21 5613,52
Utilidad Operacional 217,89 333,48 463,87 609/5472,29| 953,75 1155,12380,13 1629,08/ 1904,89| 2210,03| 2547,21
(Depreciacion) (-) 113,99 | 113,99 | 113,99 | 113,99 | 113,99 | 113,99 | 113,99| 54,70 | 54,70 | 54,70 | 26,56 | 26,56
Utilidad antes de Impuesto 103,90 21979 349,885,536 | 658,30 839,76 1041,y3325,43 1574,38 1850,19 2183,47| 2520,65
Impuesto a la Renta 17% 17,66 | 37,37 | 59,48 | 84,24 | 111,91| 142,76 | 177,09 | 225,32 | 267,65| 314,53 | 371,19| 428,51
Utilidad después de Impuesto 86,24| 182,43 290,40 411,31 546,39 697,00 864,63 1100,10 1306,74 1535,65 1812,28 2092,14
Depreciacion 113,99 | 113,99 | 113,99| 113,99 | 113,99| 113,99 | 113,99 | 54,70 | 54,70 | 54,70 | 26,56 | 26,56
(Inversion) (-) 1212,62
Valor de Salvamento 247,05
Flujo de Caja -1212,62 200,23| 296,42 404,39 525,30 660,38 810,99 978,62 1154,80 1361,44{ 1590,35 1838,84 2365,75

Tabla N° 20: Financiamiento del capital con apprtio.
Fuente: Elaboracion propia.
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4.4.2. Financiamiento de 50[%] del capital inicial.

Tipo de financiamiento: 50% del capital inicial
Inversion inicial: 1212,62 [UF]

Préstamo: 606,31 [UF] . s+ w® |
Interés: 5,19 % = Hj_mj
Plazo: 8 afios
Cuota: 118,63 [UF]
Afio Saldo [Amortizacion | Interés Cuota
0 606,36 0,00
1 543,29 63,07 31,47 94,54
2 476,95 66,34 28,20 94,54
3 407,16 69,79 24,75 94,54
4 333,76 73,41 21,13 94,54
5 256,54 77,22 17,32 94,54
6 175,31 81,22 13,31 94,54
7 89,87 85,44 9,10 94,54
8 0,00 89,87 4,66 94,54
Total 606,36 149,95 756,31

Tabla N° 21: Calculo de amortizacién con 50% devarsion.
Fuente: Elaboracion propia.
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item aflo0 | afiol | afio2 | afio3 | afio4 | afio5 | afio6 | afio7 | afio8 | afio 9 | afio 10| afio 11 | afio 12
Ventas 3500,0p3780,00, 4082,40 4408,99 4761,71| 5142,65 5554,06/ 5998,38 6478,26/ 6996,52| 7556,24| 8160,74
Costos Operacionales 3282,11) 3446,22 3618,53 3799,45 3989,43 4188,90 4398,34] 4618,26| 4849,17| 5091,63| 5346,21) 5613,52
Utilidad Operacional 217,89 333,718 463,87 609,5472,29| 953,75 1155,72380,13 1629,08 1904,89 2210,03 2547,21)
(Depreciacion) (-) 113,99 113,99| 113,99| 113,99 113,99| 113,99| 113,99| 54,70 | 54,70 | 54,70 | 26,56 | 26,56
Financiamiento 50[%] (-) 94,54 94,54 94,54 94549454 | 9454| 9454 94,54
Utilidad antes de Impuesto 9,36 | 125,26 | 255,34 | 401,01 | 563,76 | 745,22 | 947,19 |1230,89 1574,38 1850,19 2183,47| 2520,65
Impuesto a la Renta 17% 1,59 21,29 4341 68,17 ,849% 126,69) 161,02 209,26 267,65 314/53 371,19 42B5
Utilidad después de Impues 7,77| 103,96/ 211,94 332,84| 467,92 618,53 786,17|1021,64 1306,74 1535,65 1812,28 2092,14
Depreciacion 113,99 113,99 113,99 113}99 113,993,99| 113,99 54,700 54,70 54,70 26,56 2656
(Inversion) (-) 1212,62
Valor de Salvamento 247(05
Flujo de Caja -1212,62 121,76| 217,95 325,93 446,83 581,91 732,52 900,16| 1076,34 1361,44 1590,35( 1838,84 2365,75

Tabla N° 22: Financiamiento del 50% sobre el capitaial.
Fuente: Elaboracion propia.
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4.4.3. Financiamiento de 80[%] del capital inicial

Tipo de financiamiento: 80% del capital inicial
Inversion inicial: 1212,62 [UF]
Préstamo: 970,09 [UF]

| r(l+r)

Interés: 5,19 % = Hj_mj
Plazo: 8 afios
Cuota: 189,79 [UF]
Afio Saldo [Amortizacion| Interés Cuota
0 970,09 0,00
1 869,19 100,90 50,35 151,25
2 763,05 106,14 45,11 151,25
3 651,40 111,65 39,60 151,25
4 533,96 117,44 33,81 151,25
5 410,43 123,54 27,71 151,25
6 280,48 129,95 21,30 151,25
7 143,79 136,69 14,56 151,25
8 0,00 143,79 7,46 151,25
Total 970,09 239,90 1209,99

Tabla N° 23: Calculo de amortizacién con 80% davarsion.
Fuente: Elaboracion propia.
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Financiamiento de 80% del capital inicial

item afio0 | aflol | affio2 | afio3 | aflo4 | affio5 | afio6 | aflo 7 | affio8 | afio 9 | afio 10| afio 11 | afio 12
Ventas 3500,003780,00 4082,40 4408,99 4761,71 5142,65 5554,06) 5998,38 6478,26/ 6996,52| 7556,24 8160,74
Costos Operacionales 3282,11] 3446,22 3618,53 3799,45 3989,43 4188,90 4398,34 4618,26/ 4849,17, 5091,63 5346,21 5613,52
Utilidad Operacional 217,80 333,78 463,87 609,5472,29| 953,75 1155,42380,13 1629,08 1904,89 2210,03| 2547,21
(Depreciacion) (-) 113,99| 113,99| 113,99| 113,99| 113,99| 113,99| 113,99| 54,70 | 54,70 | 54,70 | 26,56 | 26,56
Financiamiento 80[%] 151,25 151,25 151,25 151,2651,25| 151,25 151,25 151,25
Utilidad antes de Impuesto -47,35 | 68,55 | 198,63 | 344,30 | 507,05 | 688,51 | 890,48 |1174,18/ 1574,38 1850,19 2183,47| 2520,65
Impuesto a la Renta 17% 0,00 11,65 33,77 58,53 ,208¢ 117,05 151,38 199,61 267,65 314/53 371,19 42
Utilidad después de Impues| -47,35| 56,89 164,87| 285,77 420,85 571,47 739,10, 974,57| 1306,74 1535,65 1812,28 2092,14
Depreciacion 113,99 113,99 113,99 113}99 113,993,99| 113,99] 54,70 54,70 54,70 26,56 26,
(Inversion) (-) 1212,62
Valor de Salvamento 247
Flujo de Caja -1212,62 66,64 170,88 278,86 399,76 534,84 685,46 853,09 1029,27 1361,44 1590,35 1838,84 2365,75

Tabla N° 24: Financiamiento del 80% sobre el chjitaial.
Fuente: Elaboracion propia.

8,5
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4.5.CALCULO DEL VAN Y TIR PARA EL PROYECTO.

El VAN (valor actual neto) Consta de un procedirntoetue permite calcular el
valor presente de un determinado numero de fligasagh futuros, originados por una inversion,
y consiste en descontar al momento actual tododuijes de caja futuros del proyecto. A este
valor, se le resta la inversién inicial de tal moge el valor obtenido es el valor actual neto del

proyecto.

El criterio de evaluacién sefiala que si el VANegativo, se rechaza el proyecto; si es
nulo, es indiferente, pero se rechaza; y, si egiposse acepta.

12
VAN = —I +Z Fen
0 —~ (I +iyap)™

Iy: Inversion inicial.
Fc,: Flujo de caja en el periodo “n”.

iyany= Tasa de riesgo (tasa de descuento).

La tasa interna de retorno o tasa interna de biidizd (TIR) de una inversion, esta
definida como la tasa de interés con la cual @nattual neto es igual a cero.

Se utiliza para decidir sobre la aceptacion o reealtie un proyecto de inversion. Para
ello, la TIR se compara con una tasa minima o daseorte, el costo de oportunidad de la
inversion (si la inversion no tiene riesgo, el oat oportunidad utilizado para comparar la TIR
sera la tasa de rentabilidad libre de riesgo)a &ada de rendimiento del proyecto expresada por

la TIR supera la tasa de corte, se acepta la iildversn caso contrario, se rechaza.

12
1 +Z Fen =0
0 —~ (I + iyan)™
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Financiamiento VAN TIR

Capital Propio 6811,85 39%

Financiamiento del 50% 6252,69 35%

Financiamiento del 80% 5943,14 33%

Tabla N° 25: Célculos del VAN y TIR para los difetes financiamientos.
Fuente: Elaboracion propia.

Al observar y analizar las tasas de retorno ob&mise concluye que las tres alternativas
de financiamiento son viables y manifiestan quer@yecto tiene una buena rentabilidad.

Al realizar un analisis minucioso, se puede dewo# gl tener fondos propios, versus, la
capacidad de adquirir créditos, la alternativa @parte de capital propio es la que genera una

rentabilidad mayor, debido a que posee una tasmantle retorno de 39%.

4.6.ESTUDIO DE SENSIBILIDAD.

Para obtener el flujo de caja del proyecto conrengabilidad mas alta, de acuerdo al
financiamiento, se incrementan las ventas en uaidal, mientras que los costos en un 10%.
Para ver la variabilidad que tiene el proyecto Efuwiro, bajo diferentes condiciones, se
variaran las ventas y los costos, con el objete/teder una referencia del comportamiento bajo

la condicién mas favorable, como también, la m&spsta.
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)

» TIR VAN
Proyeccion de Ventag
[%] [UF]
Disminuyen un 20% 0 -027,16
Disminuyen un 15% 10 1007,54
Disminuyen un 10% 20 2942,35
Disminuyen un 5% 30 4877,1

Tabla N° 26: Célculos del VAN y TIR segin dismirtde ventas.

Fuente: Elaboracion propia.

_ TIR VAN
Proyeccion de Costos
[%0] [UF]
Aumentan un 10% 23 3717,71
Aumentan un 15% 16 2170,66
Aumentan un 20% 8 623,6
Aumentan un 25% 0 -923,47

Tabla N° 27: Calculos del VAN y TIR segun aumerdedos costos.

Fuente: Elaboracion propia.

Si las ventas disminuyen en un 20%, el VAN arrajaaesultado negativo, por tanto, el

proyecto dejaria de ser rentable. Por otra partes sostos aumentan un 25%, también resulta

un VAN negativo, por lo que el proyecto, al iguakcgen el caso anterior, deja de ser rentable.
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4.7.PUNTO DE EQUILIBRIO.

El punto de equilibrio es aquel punto de activigadel cual los ingresos totales son
exactamente equivalentes a los costos totalesaasccon la venta o creacion de un producto.

Es decir, es aquel punto de actividad en el cuaixmie utilidad, ni pérdida.

V.P.E - Ventas en punto de equilibrio.
C.F - Costos Fijos.

C.V - Costos Variables.

\Y, - Ventas.

1.088,45 [UF]

A4
0O
o

I

> C.V = 2.193,60 [UF]

3.500,00 [UF]

\4
<
I

V.P.E = 2.916,09 [UF]

El nivel de ventas para que no existan utilidadggrdidas, es de 1.916.09 UF. Este

valor, es denominado punto de equilibrio de empresa
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CAPITULO 5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En el presente capitulo se realizara un resumésdeincipales ideas expuestas en este
informe, con el objetivo de tener una vision glitada de los puntos tratados. Posterior a esto,

se procederd a la exposicion de las conclusionakes.

La fabricacion de maquinaria "despalilladora d& ugs una alternativa de negocio para
los pequefios productores de vino, promoviendoaspaso de una situacion vulnerable a
pequeiios empresarios, fundamentalmente lograndanasr competitivos en el mercado

nacional.

La tecnologia ocupada en la maquina despalilladeraiva es sencilla, asequible, y
aporta a un proceso integrado la versatilidad me@espara lograr un rendimiento
ostensiblemente alto, sin discriminar los costos,cuales se ven bastante reducidos debido a

las horas hombre que reemplaza.

El mercado local es muy pequefio, sélo cuenta camdgs empresas que trabajan con
altos flujos, por tanto, podria ser una oportunid@tiejorable para abordar el tema. Sin
embargo, es un proyecto nuevo, por tanto, conllevaesgo alto al no tener un patron el cual

seqguir.

Para la realizacion e implementacion de la fabdieanaquinas despalilladora de uvas,
se debe invertir 1213 UF. Este valor contempladiapéacion del galpén y la adquisicion de
maquinarias y equipos. La inversion se realizé besituaciones de financiamiento, las cuales
son: Capital con aporte propio, con 50% de finan®@ato, y con 80% de financiamiento. El
tipo de financiamiento que presento los mejoregaubres fue el capital con aporte propio.

En los costos de operacion, se consideraron ks€dasicos, costos de componentes e
insumos, y las remuneraciones, los cuales asciem@82 UF. El cual se ira incrementando
en un 5% anual durante un periodo de 12 afios.rigyresos por ventas ascienden a 3500 UF.
Y se incrementaran en 8% anual, suponiendo queesden la totalidad de las maquinas

despalilladoras de uva (20 unidades).
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Las proyecciones indicadas segun el analisis ¢ieam realizado, es decir,
incrementando los costos y disminuyendo las vemtaslucra una tasa de descuento del 12%,
con un VAN de 6812 UF. Y un TIR de 39%. Este esderes bastante optimista, debido a que
refleja un mercado en expansion. Si Unicamente @gesiderara la venta de maquinas
despalilladoras de uva, el proyecto seria poc@abdmisegin los indicadores. Por esta razon, se
adiciono un ingreso de 200 UF. Por concepto deava@atrepuestos.

5.1. CONCLUSIONES.

Debido a la actual situacion de mercado nacioralyvénta de vino se ha ido
incrementando ostensiblemente. De acuerdo a eshlace necesario que productores de vinos
puedan acceder a maquinarias de menor costo pareo@tso vitivinicola. La existente,
generalmente es importada, por lo cual conllevalt;mcosto de adquisicion. Sin embargo, el
acceso a la tecnologia y las condiciones de meresdoosible llevar a cabo la fabricacién de
maquinaria despalilladora de uva en Chile.

Esta actividad es rentable, de acuerdo al capiti@lo“Evaluacion Econdmica y
financiera” visto con anterioridad, especialmente el financiamiento del 50% del capital
inicial. Sin embargo, se debe hacer un sondeo weréa al mercado, distribuyendo muy bien
los puntos geograficos de comercializacion. Poa @iarte, se puede extender el mercado
internacional, ya sea, Peru y Argentina, debidaua presentan una situacion comercial y

climatica muy similar a la que actualmente imper&aile.

5.2.RECOMENDACIONES.

Debido a la fuerte demanda que ha sufrido el vin€hile y, el capital en maquinaria
invertido, se recomienda ampliar el campo de falorén, es decir, fabricar maquinaria que se
encuentre en la linea del proceso de vinificadiles como: pozo con cinta, pozos con tornillo
sin fin, lineas de seleccion manual, filtros denpes, bombas de vendimia, aspiradoras de
escobajos, etc. Esto, podria repercutir fuertemamta diminucion de los costos de adquisicion,

ya que, a modo de ejemplo, al aumentar la cantidgadcero inoxidable a ocupar, se puede
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obtener precios mas convenientes. Esto mismo paalkriarir con los proveedores de

rodamientos y componentes eléctricos, como essel @a los motores eléctricos.

Existen muchos productores de vinos que realizas grocesos vitivinicolas
rudimentariamente, los cuales, estan interesadeésceificar dicho proceso, e implementar el
despalillado de uva, segun la tecnologia propu@sesta tesis. Esto se debe, en gran medida a
la disminucién de los tiempos que la fruta estduesta al ambiente (Oxidacion) y, a la baja

cantidad de personal contratado para tal efecto.
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Unidades Descripcién
cm Centimetro
cn? Centimetros cuadrados
cm® | Centimetros cubicos
ft3 h | Pie cubico por hora
g/ml | Gramos por mililitros
gr Gramo
h Hora
ha Hectéreas
HP Caballos de fuerza
in Pulgada
kg Kilogramo
kg/h  [Kilogramos por hora
km Kilometro
km/h | Kilometros por hora
Kp Kilogramo fuerza
Kp*cm gg{cl!rrr?g:r% fuerza por
L Litro
m Metro
m/s Metros por segundo
m/2 (I\:/Iutzacr);d%or segundo al
m? Metros cuadrados
m3 Metros cubicos
m3/h | Metros cubicos por hora
m3/s |[Metros clbicos por segundo
mm Milimetro
N Newton
°C Grados Celsius
rpm Revoluciones por minuto
S Segundo
T Toneladas métricas
W Watt

Tabla N° 28: Nomenclatura general.

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO 6. ANEXOS

6.1. ANEXO 1: DISTRIBUCION FABRICA.

. .
A
BODEGA EQUIPOS R BODEGA INSUMOS
TERMINADOS FABRICACION
L
20[m?] 25[m?] 30[m?]
PANOL
PLEGADORA 10[m?]
BaANOS
o]
=2 10[m?]
TALADRO FRESA u
PEDESTAL =
OFICINA ADMINISTRACION
TORNO
30[m?]
SALA MULTIUSO HALL
5
. ]

Figura N° 23: Esquema de distribucién de la fabrica

Fuente: Elaboracion propia.
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6.2. ANEXO 2: FICHA TECNICA MOTOR ELECTRICO.

Datos Electricos

peree ; ; T
Facorde | - Cidgode | Tensitn | RPM | Comorse | Factorde | Cave | SiCereE | Factr g€

we |iow | Sorvicig | POlos | Amazin [ o eln v mir | N 4| S | mre | -
036 b 135 2 560 25308 1PASEE | 127280 3510 B.2872.35 | &5002.70 R 525 0,44
) : 135 4 56C 2518051P56C | 1270220 1748 5.50:2.50 | 5.80/LE0 P 505 0,52
48 jaan) 1.35 2 560 S3FGOS1PAGEC | 127220 3510 T.21270 | 7407310 P 550 057
5 P wee | salmsiesa | erem | 170 | edaman | Taamm | P 25 087
D0 fparal 125 2 BEC SI3BOSTPASEC | 127220 3518 813,70 | B704.60 H a5 0,58
1,25 4 56C SMENS1RREE 127220 1740 S00/3.80 | 8700430 N 55 0,63
0.75 biseol 1,25 2 560 TH3BOS1PASEE | 127023 3500 1150500 | 12.55/5.85 M g0 nEl
. 1,25 4 5GC T518051P56C | 127220 1750 12,5550 | 13,10:6,10 P 585 0Eg
P 7 560 | 001360517565 | 1277220 | 3515 | 1300620 | 14007a0| W B0 070
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20 h.eso 115 2 SEHD [2IE0S1PEEC | 127220 3520 20,0105 | 20115 ] 720 0.8l
3 1,15 4 SEHE D0218051P56C | 1270220 1735 |280013.50] 33.215.50 ] 0.0 57
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B O T lesa, pnazllz neafies a7 67
j e [r=a.7 poaee pealies wal i1 6]
R T feea.7 e fezz 1zl es o7 B
4 | s [ounsansiessc lrea.r gt ez nzefies w67
O A (T e l738.7 (1140132 1) 88 85170 (6.7
54 | e [oorians1esec ] m.rr.z.mhum.z 68 5|17 (B
PGS a3 OVTEnSones 84t 8n Tvh [:lJLl'f.'mS.'
[ Le cherancis KO varia (JDEFR POTaRed 08 OONE CADACTar
[ =
az
3ET=18 Le_ A 1
i AGUUERES! ‘I e
A
Al et
v v AT Ry ~f—s
(1 AGBIERY) s I/"\ ) Il
\f"\Th ! | |
Ak | H
w { l\ .ﬁ:%!e_ F )/ [ | __‘.p
N R
\ i . &
e
) et
L no ‘2'..1.._.
2r -
&




-08 -

6.3. ANEXO 3: FICHA TECNICA CONVERTIDOR DE FRECUENCIA.

CFWAI0 - Easy Drive

La linea de Convertidores de Frecusncia CRAN10
esta disefada para el control y para la variacion
e velocidad de motores electricos de induccion
tritasicos. Los CRWI0 incorpaoran alta tecnologia y
se desiacan por su pequeno tamano y gran
faciidad de programacion. Ademas, los CFW10
s0n compactos, sencillos de instalar y muy
sencillos de operar a través da su interfaz hombre
maquina (HMI - local) incorporada como standard.

cec

Cartificaciones

®.Ce@
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6.4. ANEXO 4: FORMULARIO F4415. INICIO DE ACTIVIDADES.

F4415

INSCRIPCION AL ROL UNICO TRIBUTARIO Y/O
DECLARACION JURADA DE INICIO DE ACTIVIDADES

www.sil.el

(Llenar a maguina o con letra imprenta)

TIPO DE SOLICITUD (MARQUE CON UNA *X*)
T —Dla VS ANO ORIGINAL:SERVICIO IMPUESTO! -
_/—> FECHA DE INIGIC DE ACTIMIDADES |
INICIO DE ACTIVIDADES T ¥
[~ |noverooE puPLIcanos T | EOLUNICOHREUARIO |
SOLICITUD DUPLICADOS RUT
Ratira en la unmd‘D‘ Envio por corres o domicliol
ART. 14 TERLIR] |
IDENTIFICACION DEL CONTRIBUYENTE
RAZON SOCIAL O APELLIDG PATERNG APELLIDO MATERNOG NOMBRES

NOMBRE FANTASIA (SOLO PERSONA JURIDICA}

SOLO PARA PERSONA JURIDICA SOLO PARA PERSONA NATURAL EXTRANJERA CON RESIDENCIA
e BT e
N' ESCRITURA/DECRETO | FECHA NOTARIA/ MINISTERID TIFO DE VisA i PAIS DE ORIGEN i
INSCRIPCION EN EL REGISTRO DE COMERCIO
N" DE [NSCRIPCION I FECHA

SOLO PARA Sociedad Andnima. EIRL y LTDA.
FECHA DE PUBLICACION DIARID OFICIAL I

N° DE PAGINA/ CODIGO VERIFICACION ELECTRONICA (cve) DIARIO OFICIAL

DOMICILIO © CASA MATR]Z
CALLE NUMERO OF.J/DEPTO/LOCAL BLOCK POBLACIONVILLA
ROL AVALUO PROPIEDAD COMUNA CIUDAD REGION TELEFONO ‘ FAX

SOLO PARA CONTRIBUYENTES AFECTOS A IMPUESTOS DE PRIMERA CATEGORIA

| ROL AVALUO PROPIEDAD

RUT PROPIETARIO

EN QUE CALIDAD SE OCUPA EL DOMICH

lonta arrianda mes (miles §)

a

Propio de| dido
Corilribuyents o Socia fribuyents o Sacio

Ce
Conl
CALLEQ CASILLA  NUMERO OFJIDEPTOMLOCAL _ BLOCK

Arrendado
Eontibayents o Socis

POBLACION, VILLA O CORREO POSTAL

DOMICILIO POSTAL

| ROL AVALUO PROPIEDAD

DOMICILIO URBANG
PARA NOTIFICACIONES

| |
COMUNA
DIRECCION E-MAIL I_ |

GIROS, ACTIVIDADES O PROFESION A DESARROLLAR (P: Actividad Principal. S: Actividad
DESCRIPCION

CcODIGO(S) DE |
ACTIVIDAD(ES) P | abl 8 £
SUCURSAL (en caso de mas sucursales, adjunte formulario 4416)
CALLE NUMERO OFJDEPTOILOCAL BLOCK POBLACIONMLLA
COMUNA ClubAD REGION TELEFONO FAX

| Monto armienda mes (miles $)

| EN QUE CALIDAD SE OCUPA LA SUCURSAL

Propia del Cadido a Arrendada por
Cantribuyents o Socia i o Socia Contribuysnte o Socio

ROL AVALUQ PROPIEDAD

IDENTIFICACION DE SOCIOS Y DECLARACION DE CAPITAL
GAPITAL INIGIAL DECLARADO POR EL ENTERADO POR ENTERAR TOTAL FECHA PREVISTA ENTERAR
CONTRIBUYENTE (miles 5
RUT G CEDULA PORCENTAJE DE PARTICIFACION (%)
RAZONSOOIAL ! AP, MATERND NOMBRES NACIONAL
AP, PATERNG DE IDENTIDAD CAPITAL UTILIDADES

REPRESENTANTES (en caso de mas de dos. adjunte formulario 4416)

RUT / CED, NACIONAL DE JOENTIDAD APELLIDO PATERNO APELLIDO MATERNO NOMBRES

RUT / CED. NACIONAL DE IDENTIDAD APELLIDO PATERNG APELLIDG MATERNO. NOMBRES

ERSONA QUE EFECTUA EL TRAMITE
RUT { GED. NACIONAL DE IDENTIDAD APELLIDG PATERNO APELLIDO MATERNO MNOMBRES |

Declara bajo juramenta que ks datos contenidos on esta dedaracion son b expresion flel de la verdad,

por lo que asumo la responsabifidad correspandiente,

USO S.L FECHA
CAT. TRIBUTARIA | 1 2
NA ‘ AFECTA NO AFECTA

ANEXO sl NG
ACTUACION REPRESENTANTES

DCUALDLIIERA D EN CONJUNTO

DATO
DBLIGATORIC
INDIQUE SI EMITIRA
DOCUMENTOS QUE
RESPALDAN EL USO DE
CREDITO FISCAL IVA

FIRMA CONTRIBUYENTE O REPRESENTANTE (S) O MANDATARIC

[Imnvoz  [Jotros

FIRMA Y TIMBRE FUNCIONARIO

05/01/2015
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6.5. ANEXO 5: PROPIEDADES ACERO INOXIDABLE AISI 304.

ACERO INOXIDABLE 304
(UNS $30400)

1. Descripcion: éste es el mas versafil y uno de los mas usados de los aceros inoxidables de la
serie 300. Tiene excelentes propiedades para el conformado y el soldado. Se puede usar para
aplicaciones de embuficion profunda, de rolado y de corte. Tiene buenas caracieristicas para la
soldadura, no requiere recocido tras la soldadura para que se desempefie bien en una amplia gama
de condiciones corrosivas. La resistencia a fa corrosion es excelente, excediendo al tipo 302 en una
mrﬁﬂ\m&daddes@eniesmmamsmﬂmﬂcpﬂﬁﬁdep&kdmcﬂmﬁsocmvm
de combustion de gases Tiene excelents resistencia a la corrosion en servicio intermitente hasta
B70 °C y en servicio confinuo hasta 925°C. No se recomienda para uso confinuo entre 425 - 860°C

pera se desempefia muy bien por debajo y por encima de ese rango.
2 Normas involucradas: ASTM A 276

3 Propiedades mecanicas: Resistencia a la fluencia 310 MPa (45 KSI)
Resistencia méxima 620 MPa (30 KSI)
Elongacion 30 % (en 50mm)
Reduccion de area 40 %
Modulo de elasticidad 200 GPa (23000 KSI)

4. Propiedades fisicas: Densidad 7.8 g/om® (0.28 b/in?)

5. Propiedades quimicas:  0.08 % Cmin

2.00 % Mn

1.00 % Si

18.0-20.0% Cr

8.0—10.5 % Ni

0.045 %P

003%8
6. Usos: sus usos son muy variados, se destacan los equipos para procesamiento de alimentos,
enfriadores de leche, intercambiadores de calor, contenedores de productos guimicos, tanques para
almacenamiento de vinos y cervezas, partes para extintores de fuego.
T. Tratamientos térmicos: éste acero inoxdable no puede ser endurecido por fratamiento t&rmico.
Para el recocido, caliente entre 1010 y 1120°C y enfrie rapidamente
NOTA:
Los valofes SX0resados N 125 propiedades mecanicas y fisias comesp 2 los vakees o que 32 espera cumpie & manerial. Takes vakies son

para nrmraaqueﬂapersmquemmuommmmmommmmmms&mmm valores
ecTiaments EXaC0s Para su usa an el disena

ACERO INOXIDABLE- AISI 304
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COMPONENTES CAJA DE HERRAMIENTAS.

Descripcién Cantidad
Alicate universal 8" 1
Caja herramienta metalica 1
Hoja sierra 12" 1
Huincha medir 5 mt stanley 1
Juego botadores de 2 a 8 mm 1
Juego cinceles 13 piezas force 1
Juego de dados 8 a 32 mm cuadrado 1/2" 1
Juego destornillador cruz y paleta 1
Juego llave allen de 1,5 a 19 mm 1
Juego llave punta corona 6-32 mm 1
Lima 1/2 cafa 10" 2° corte 1
Lima plana 12 1
Lima redonda 10 1
Llave francesa 12" 1
Llave punta corona 16 mm 1
Llave punta corona 18 mm 1
Llave punta corona 28 mm 1
Llave saca filtro de cadena 1
Llave saca filtro de cinta 1
Llave stilson 10 1
Marco de sierra 12" 1
Martillo de pefia 2 Ibs. con mango fibra 1
Mochila transporte herramientas de lona 1

Tabla N° 29: Componentes de la caja de he
Fuente: Elaboracion propia.

rramientas




